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Hünenbetrieb.    Einwirkung  zerstörender  Einflüsse  auf 

feuerfestes  Mauerwerk  im  H.   Von  Bernhard  Osann. 

XIV  823  (vergl.  auch  XVI  955). 
Hüttenwerke.    Erwerbung  von  Steinkohlengruben  im 

Ruhrkohlenbezirk  durch  H.  Von  Hundt.  XUI  761. 

—  North  Eastern  Steel  Co.  zu  Middlesborough  on  Tees. 
XX  1168. 
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L 

Industrielle  Rundschau.  XIII  807,  XIV  855,  XV 
910,  XVI  959,  XVII  1014,  XVIII  1063,  XIX 
1118,  XX  1180,  XXI 1253,  XXII 1299,  XXIII  1364, 
XXIV  1422. 

Ingenieurwissenschaften  und  Chemie.   XIV  846. 
Iron  and  Steel  Institute.   XIII  799. 

—  Herbstversammlung.  XV904.XV111 1056,  XIX  1111. 

—  Reise  nach  den  Vereinigten  Staaten.    XX  1166. 
Italien.    Eisen-   and   Stahlindustrie  im   Jahre  1902. 

XXII  1294. 

J. 

Jod.    Gewinnung  reinen  .1.  zur  Darstellung  titrierter 

Lösungen.    XXIV  1392. 
Jubillum.   Bach-J.    XXI  1256,  XXIII  »367. 

—  Wedding-J.    XX  1184,  XXII  1301. 

—  50 jähriges  J.  der  Firma  Eicken  &  Co.  XXI  1245. 

K. 

Kalibrierung.  Walzen-K.  Von  A.  Satt  mann.  XVII  976. 

—  Die  K.  der  Walzen  im  Walzwerksbetriebe.  Von 
Eroil  Kirchberg.    XX  1141. 

Kanada.    Kohleninduatrie.   XIII  801. 

—  Stahlindustrie  im  Jahre  1902.   XV  906. 

—  Roheisenerzeugung  im  ersten  Halbjahr  19«}.  XVIII 
1009. 

—  Die  kanadische  Eisenindustrie.    XX  1167 

—  Die  kanadische  Eisen-  und  Stahlindustrie.  XXIII 
1860. 

Kanalisation  der  Lahn.    XXI  1241. 

—  K.  der  Mosel.   XXI  1244. 

—  K.  der  Saar.    XXI  1244. 

Kaukasus.    Manganerzbergbau  im   K.     Von  Oskar 

Simmersbach.    XX  1167. 
Kernstütze.   Eine  neue  K.    XXI  1248. 
Kesselbau.    Beitrag  zur  Materialkenntnis  für  den  K. 

Von  H.  Otto.   XXIV  136». 
Kesselexplosionen  (siehe  Dampfkessel- K.). 
Kesselhiuser.    Moderne  K.  mit  Einrichtungen  zur 

mechanischen  Kohlen-  und  Aschebeförderung.  Von 

Hermann  Jllios.    XVII  »70. 
Klassiertes  Erz.    Hochofenbetrieb  mit  k.  R.  Von 

E.  Belani.    XIII  777. 
Kleinbessemerei.    Gegenwärtiger  Stand  des  K.-Be- 

triebes  in  Belgien.    XVII  988. 
.  —  Einiges  über  den  K. -Betrieb  und  seine  Gestehungs- 
kosten.   XXI  1227  (vergl.  auch  XXIV  1403). 
Kohlen.  Der  englische  Ausfuhrzoll  auf  K.  XVIII  1058. 

—  Erwerbung  von  Steinkohlengruben  im  Ruhrkohlen- 
bezirk durch  Hüttenwerke.  Von  Hundt.    XIII  761. 

Kohlenstoff.  Bestimmung  des  K.  im  Stahl.   XIV  836. 

—  Kaliumferrichlorid  als  Lösungsmittel  für  Stahl  bei 
der  K.-Bestimmnng.    XIV  838. 

—  Neue  Beobachtungen  über  den  Einfluß  von  Silizium 
und  K.  auf  den  Schwefel  im  Kisen.  Von  F.  Wüst 
und  .V.  Schüller.    XX  1128. 

Koks.  Verringeningder  Frachtkosten  von  K.  XXI  1230. 
Koksanstalten.    Einiges  über  den   weiteren  Ausbau 

und  den  Betrieh  von  K.    Von  Gohrum.   XXI  1205 

(vergl.  auch  XXIII  134«,  XXIV  1405). 
Koksöfen  in  Gasfabriken.    XX  1171. 
Koksofen  -  Beschickungsanlagen,     über  neuere  K. 

Von  Oskar  Simmersbach.   XXIV  1374. 
Kondensation.    Oberflächen  -  K.  mit  getrennter  Kalt- 

lnft-  und  Wnrmwasserförderung.  XXIV  1419. 
Kongreß.    Der  Eisen- K.  in  Petersburg.    XV  906. 

—  V.  Internationaler  K.  für  angewandte  Chemie.  XIII 
797,  XIV  847. 

Konservierung  von  Altertumsfnnden  aus  Kisen  und 
Bronze.    XVI  955. 


Konsolidierung  der  groben  schwedischen  Eisenerz- 

Gesellschaften.    XVIII  1068. 
1  Konverter  zum  Verschmelzen  von  Pyrit.    XIV  848. 
Korrosionen  in  Dampfkesseln.    XXIII  1361. 
Krankenversicherungsgesetz.   Die  Novelle  zum  K. 

Von  R.  Krause.   XIII  786. 
Krupp.  Gußstahlfabrik  von  Fried.  K.  in  Essen.  XVII 

1010. 

Kupelwieser,  Franz  f.   XX  1174. 

Kupolofen  mit  Vorherd  oder  ohne  Vorherd?  Von 

F.  Wüst.    XIX  1077. 
—  Manganerz  als  Entschwef lungsmittel  im  K.  Von 

F.  Wüst.    XX  1184. 


Ladefähigkeit  (siehe  Güterwagen). 

Lahn.  Versammlung  der  Interessenten  der  L.-Kanali- 
sation.    XXI  1241. 

Lake  Superior  Mining  Institute.   XXI  1240. 

Lanz.  Der  Vertragsbruch  der  Arbeiter  in  der  Ma- 
schinenfabrik L.    XVII  999,  XVIII  1062. 

Laufräder.    Hartguß- L.    XXI  1247. 

Leitungswiderstand.  Der  elektrische  L.  des  Stahls 
und  des  reinen  Eisens.    XVI  934. 

Lieferung.    Eine  bedeutende  L.    XXII  1296. 

Löhne.    Arbeitslöhne.    XVI  956. 

Lohnformen.  Wert  und  Bedeutung  der  L.  XXIV  1419. 

Lueg.  Geheimrat  Dr.  ing.  0.  L.  (70.  Geburtstag.) 
XXIV  1423. 

Lunkerbildung.  Das  Sauveorsche  Verfahren  zur  Ver- 
meidung von  L.  in  Stnhlblöcken.    XIX  1115. 


M. 

Manganbestimmung.  XIII  797,  XIV  837,  XXI  1204, 
XXIV  1392. 

Manganerz  als  Entschwef  lungsmittel  im  Kupolofen. 
Von  F.  Wüst.   XX  1134. 

—  M.-Bergbau  im  Kaukasus.  Von  Oskar  Simmers- 
bach.   XX  1167. 

Marktberichte.    Vierteljahrs-M.    XIV  851,  XX  1176. 

—  Vom  amerikanischen  Eisenmarkt.  Von  Waetzoldt. 
XVI  957,  XVII  1012,  XXI  1250, 

Martinöfen  (siehe  auch  Regenerativ-Öfen). 

—  Neuerung  an  M.  Von  Unckenbolt  XXII  1275 
(yergl.  auch  XXI II  1345). 

—  Umsteuerung  für  Siemens-M.    XVII  988. 
Maschinen.  Versicherung  von  M.  gegen  Unfall.  XIV850. 

I  Maschinenbau.  Vom  amerikanischen  M.  Von  Waetzoldt. 
XIV  839. 

Maschinenindustrie.  Die  M.  und  das  technische  Schul- 
wesen Nordamerikas.    Von  Haedicke.    XVII  994. 

'  Materialprüfung.  Beitrag  zur  Material kenntnis  für 
den  Kesselbau.  Von  H.Otto.  XXIV  1369. 
Einflnli  der  Form  und  Herstellungsweise  von  guß- 
eisernen Prohcstäben  auf  deren  Festigkeit.  Von 
P.  Keusch.  XXI  1185  (vergl.  auch  XXII  1296). 
Materialspannungen  in  ausgeschnittenen  und  ver- 
doppelten Platten.    XXIV  1420. 

!  Mauerwerk  (siehe  feuerfestes  M.). 

.  Metallographie.    Die  M.  im  Dienste  der  Eisenhütten- 
kunde.   XIII  799. 

!  Metallurgie.  Zeitschrift  für  die  gesamt«  metallurgische 
Technik.    XXIV  1423. 
Minettc.  Verringerung  der  Frachtkosten  von  M.  XXI 
1230. 

Mitteilungen  aus  dem  Eisenhüttenlaboratorium.  XIII 
780,  XIV  836,  XVI  934,  \X  1140.  XXI  1203, 
XXIV  1892. 

Mitteilungen  aus  dem  Eisenhüttenmfinnischen  Insti- 
tut der  Königl.  Technischen  Hochschule  zu 
Aachen.    XIX  1072,  XX  1128. 
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Mosel.   Verband  für  die  Kanalisierung  der  M.  and 

Saar.   XXI  1244. 
Museum  von  Meisterwerken  der  Naturwissenschaft  und 

Technik.    XVIII  1062. 


N. 

Nachrufe.    Berckemeyer,  Hennann.    XIX  1120. 

-  Brandt,  Waldemar.    XVII  1016. 

-  Dick,  Alexander.    XX  1174. 

-  Fox,  Samson.    XXII  1296. 
Oarrett,  William.   XV  910. 

-  Knpelwieser,  Franz.    XX  1174. 

-  Reiny,  Friedrich.   XIX  1119. 

de  Wendel,  Robert   XVIII  1017. 
Naphtbafunde  im  Ferganapebiet,    XIII  801. 
Naturwissenschaft.   Museum  von  Meisterwerken  der 

N.  und  Technik.    XVIII  1062. 
-  75.  Jahresversammlung  deutscher  Naturforscher  und 

Arzte.    XV  904. 
Nebenerzeugnisse  ans  den  Gasen  der  Generatoren. 

XIII  805. 

Nickeltrust.    Der  amerikanische  N.  1902  03. 
XVIII  1064. 

Niederlande.   Kohlenförderung  1902.   XXIV  1421. 
Niederrhein.    Eisensteinlager  am  N.    XXII  1296. 
Nordamerika  (siehe  Amerika). 
Nordwestliche  Gruppe  (siehe  V.  d.  E.-  und  St.-L). 


o. 


o.  8. 


Obere  See.    Wachstum  der  Eisenindustrie 

XXI  1240. 
Ofotenbahn.   XV  907. 

Österreich.     Abschlüsse  österreichischer  bezw.  un- 
jrarischer  Gesellschaften.    XXII  1299. 
Bergwerks-  n.  Hüttenbetrieb  1902  (1901).  XX  1167. 

—  Einführung  einer  einheitlichen  Schienentype  auf 
den  österreichischen  Eisenbahnen.    XVI  954. 


Patente.    D.  R.-P.  nnd  Gebrauchsmuster.   XIII  791, 
XIV  841,  XV  895,  XVI  948,  XVII  1002,  XVIII 
1049.  XIX  1107,  XX  1156,  XXI  1288,  XXII  1288, 
XXIII  1354,  XXIV  1411. 

-  Britische  P.  XX  1161. 

-  P.  der  Vereinigten  Staaten.  XIII  794,  XV  897, 
XVI  949,  XVIII  1050,  XIX  1108,  XX  1161, 
XXII  1290,  XXIII  1356,  XXIV  1413. 

Panzerplatten  walz  werk  in  Creusot.   XIII  801. 
Pennsylvanien.    Der  Ausstand  der  Kohlenbergarbeiter 

in  P.  1902.    XXIV.  1408. 
Phosphor-Bestimmungen.    XIII  797. 
Phosphormangan.  Die  Anwendung  von  Kerrophosphor 

und  P.    XV  909. 
Phosphorsäure-Bestimmung  in  Thomasmehl.  XVI 935. 
Probestibe.  Einfluß  der  Form  nnd  Herstellnngswcise 

von  gußeisernen  P.  auf  deren  Festigkeit.  Von 

P.  Keusch.    XXI  1185  (vergl.  auch  XXIJ  1296). 
Promotionen  (siehe  Hochschulwesen). 
Prüfapparat.  Eiscn-P.  für  ganze  Blechtafeln.  XIII 803. 
Pufferteller-  und  Pufferstangen-Drehbank.   XIX  1116. 
Putilovsche  Fabrik  in  8t.  Petersburg.    Von  Adrian 

Byström.    XXI  1217. 
Pyritisches  Schmelzen  im  Konverter.    XIV  847. 


Q. 

Quadrantdavits.    XV  904. 

Quecksilberbüttenwesen.  Fortschritte  im  Q.  XIV  848. 


R. 

Rader.   Hartguß-Lanf-R.    XXI  1247. 

Referate   und  kleinere  Mitteilungen.    XIII  801, 

XIV  849,  XV  905.  XVI  952,  XVII  1008,  XVIII 

1057,  XIX  1114,  XX  1167,  XXI  1245,  XXII  1294, 

XXIII  1359,  XXIV  1420. 
Regenerativöfen.     Umsteuerungsvorrichtung   für  K> 

XIII  779,  XV  893. 
Remy,  Friedrich  f.    XIX  1119. 
Reversiermaschine  (siehe  Walzenzugmaschine). 
Reversier-Ventil  (siehe  Ventil). 
Rheinschiffahrts-Kommission.   XIX  1116. 
Roheisen.     Ans  der  Maschine  gegossenes  R.  und 

seine  Verwendung  im  Gießereibetrieb.  XXII  1293. 

-  Erzeugung  von  R.  für  schmiedbaren  Guß  im 
Schwartsschen  Ofen.    XIV  850. 

Rohgänge.  Das  Auftreten  von  R.  und  ihre  Beseitigung. 
Von  E.  Jagsch.    XIV  818. 

Rohre.  Einheitliches  Gewinde  für  Gas-  und  Wasser- 
leitungs-R.    XX  1178. 

Rollgang.  Ein  elektrisch  betriebener  Block-R.  Von 
F.  Janssen.    XVII  983. 

Röstgase.    Schwefelwasserstoff  ans  R.    XIV  848. 

Rottmann-Steuerung.  Umbau  einer  Zwillings  -  Re- 
versiermaschine mit  R-St.   XIII  772. 

—  Versuchsergebnisse  an  einer  Tandem  -Zwillings- 
reversiermaschine  mit  R.    XXIII  1307. 

Ruhrkohlenbezirk.  Erwerbung  von  Steinkohlen- 
gruben  im  R.  durch  Hüttenwerke.  Von  Hundt. 
XIII  761. 

Rußland.  Die  Eisen-  nnd  Kohlenindustrio  in  R.  an 
der  Wende  des  XIX.  Jahrhunderts.  Von  Dr.  ing. 
Th.  Naske  und  E.  A.  Baron  Taube.  XXII  1281, 
XXIII  1318. 


Saar.    Verband  für  die  Kanalisierung  der  Mosel  und 

S.    XXI  1244. 
Sauerstoff.    Nener  Apparat  zur  8.  -  Bestimmung  im 

Eisen  und  anderen  Metallen  mittels  Wasserstoff. 

XIV  847. 

Sauveursches  Verfahren  zur  Vermeidung  von  Lunker- 
bildung in  Stahlblöcken.    XIX  1115. 
Schachtausbau.  Gebrauch  von  Eisen  beim  S.  XXI 1240. 
Schalengußräder.   XXI  1247. 

Schalker  Gruben-  und  Hüttenverein,  Geschichtliches. 
XXII  1296. 

Schienen.  Einführung  einer  einheitlichen  S.-Type 
auf  den  österreichischen  Eisenbahnen.    XVI  954. 

—  Qualität« Verschlechterung  amerik.  S.   XIX  1115. 
Schiffahrtsabgaben.     Eine  bedeutsame  Kundgebung 

gegen  die  S.  auf  freien  Strömen.    XXIII  1851. 

Schiffahrtskongresse.  Internationaler  ständiger  Ver- 
band der  S.    XXI  1245. 

Schiffbau.    Linienschiff  „Hessen-.    XX  1150. 

—  Rückgang  des  englischen  S.    XX  1168. 

—  Zollfreie  Seeschiffbaumaterialien.  XVII  1009. 
Schiffbautechnische  Gesellschaft.    Bericht  über  die 

Sommer- Versammlung  in  Stockholm.  Von  Oswald 
Flamm.    XV  1)02. 

—  Bericht  über  die  fünfte  Hauptversammlung.  Von 
Oswald  Flamm.    XXIV  141Ü. 

Schlacke  (siehe  Hochofenschlacke). 
Schmelzen.    Pyritisches  S.  im  Konverter.    XIV  847. 
Schnellbahnen  (siehe  elektrische  Bahnen). 
Schnelldrehstahl.  .Schnelldrehbank  und  S.  XVI  938. 
Schornsteinbau  (vergl.  Englische  Arbeiterverhältnisse) 
XXII  1295. 

Schulwesen  (s.  auch  Hochschulwesen).  Die  Maschinen- 
industrie und  das  technische  S.  Nordamerikas.  Von 
Haedinke.    XVII  994. 

Schutzzoll.    Freihandel  oder  S.    XVII  1006. 
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Schwartzscher  Ofen.  Erzeugung  von  Roheisen  für 
schmiedbaren  Guß  im  S.  0.    XIV  860. 

Schweden.   Schwed.  Erzgesellschaften.  XXIII  1866. 

Schwefel.  Apparat  zur  S.-Bestimmung.  Von  A.  Kleine. 
XIII  780. 

—  Bestimmung  von  S.    XIII  797. 

~  Bestimmung  von  S.  in  Kohlen  und  Koks.  XIII  782, 

XX  1140. 

Manganerz  als  Entschweflungsmittel  im  Kupolofen. 
Von  F.  Wüst   XX  1134. 

—  Neue  Beobachtungen  über  den  Einfluß  von  Silizium 
und  Kohlenstoff  auf  den  S.  im  Eisen.  Von  P.  Wüst 
und  A.  Schüller.    XX  1128. 

Schwefelwasserstoff  aus  Röstgasen  XIV  848. 

Schweißen.  Verschweißungeines  Stevenbraches  mittels 
des  aluminothermischen  Verfahrens.  XXI  1248. 

Schweißöfen.  Einiges  über  Gas-Schweiß-  und  Wärm- 
öfen.  Von  Thomas  Stapf.    XXIV  1878. 

Schweiz.  Ausnutzung  der  Wasserkräfte  der  8.  XVI 950. 

—  Eisenerze  in  der  S.  XXIII  1361. 
Selbstentkohlung  von  S.  XIV  849. 
Selen  im  Koks.   XIII  806. 

Sibirien.    Errichtung  eines  Eisenwerkes  in  Südost -S. 

XVIII  1062. 
Siegerländer  Industrie.    XVIII  1053. 
Siemens-Martinöfen  (siehe  Martinöfen). 
Silizium.   Einfluß  des  S.  auf  das  Eisen..  XIX  1118. 

—  Neue  Beobachtungen  über  den  Einfluß  von  S.  und 
Kohlenstoff  auf  den  Schwefel  im  Eisen.  Von 
F.  Wüst  und  A.  Schüller.   XX  1128. 

—  Zur  Kenntnis    der  Formen    des  S.     im  Eisen. 

XXI  1204. 

Sorbit  enthaltende  Stahlschienen.    XIX  1112. 
Spindel.   Brech-S.  für  Walzwerke.   XIII  808. 
Stahl.    Ausdehnung  gehärteten  S.    XXII  1294. 

—  Selbstentkohlung  von  S.    XIV  849. 

—  Überhitzen  und  Verbrennen  von  S.   XIX  1112. 

—  Wärmebehandlung  von  S.   XIX  1111  und  1112. 
Stahlblöcke.    Das  Sauveursche  Verfahren  zur  Ver- 
meidung von  Lunkerbildung  in  S.    XIX  1115. 

—  Ein  neues  Verfahren  zum  Verdichten  von  S.  in 
flüssigem  Zustande.  Von  Julius  Riemer.  XXI 
1196. 

Statistisches  (siehe  das  betreffende  Land). 

Steel  Billet  Association.   XVI  958. 

Steinkohlengruben.  Erwerbung  von  S.  im  Ruhr- 
kohlenbezirk durch  Hüttenwerke.  Von  Hundt 
XIII  761. 

Steuerung  (siehe  Rottmann-8t). 

Stiftung.    Bessemer-GedächtnisS.    XIV  850. 

—  St.  für  das  Eisenhüttenmännische  Institut  in  Aachen 
(siehe  Hochschulwesen). 

Streik  (siehe  Ausstand). 

Stürzen  der  Gichten  (siehe  Hochofenexplosionen). 
Sulfide.    Diffusion  von  8.  im  Stahl.    XIX  1113. 


Tarife.  Eisen-T.der  Preußischen  Stautsliaun.  XVII 1011. 

Taunus.  Eisen  und  Kohle  im  T.  und  seiner  nächsten 
Umgebung.    XVI  952. 

Techniker  in  Amerika.    XXI  1248. 

Technisches  Schulwesen  (siehe  Schulwesen,  Hoch- 
schulwesen). 

Telephon.    Das  T.  im  Seewesen.    XXIV  1419. 

Thermische  Vorgänge  im  Gaserzeuger.    XX  1151. 

Thermit.  Herstellung  von  poren-  und  lunkerfreiem 
Grauguß,  Stahlguß  und  Schmiedestücken  durch  An- 
wendung von  Th.    Von  W.  Mathesius.    XVI  925. 

Thomasphosphatmehl.  Billigere  Herstellung  des  T. 
XVIII  1046. 

—  Neues  über  Thomasschlackenmehl.  Von  Dr.  Müller. 
XXIV  1420. 

Tienadelinie.  Feststellung  einer  T.  XV  903,  XVII  989. 


Tiegelofen.  Untersuchung  über  den  Wärmehaushalt 
eines  T.  Von  F.  Wüst.  XX  1138  (vergl.  auch 
XXI  1229). 

Titersubstanzen.  Verwendung  von  Oxalsäuren  8alzen 
als  T.  für  Kaliumpermanganatlösungen.    XVI  936. 

Transportvorrichrungen.  Die  Boussesche  T.  Von 
M.  Buhle.   XXIII  1326. 

—  Handhabungseinrichtungen  zur  mechanischen  För- 
derung von  Erzen,  Kohlen,  Koka  nnd  Asche.  Von 
Frahm.   XVIII  1038. 

—  Moderne  Kesselhäuser  mit  Einrichtungen  zur  mecha- 
nischen Kohlen-  und  Aschebeförderung.  Von  Her- 
mann JUies.   XVII  970. 

Trio-Walzwerk.    Universal-T.-W.    XVI  980. 
Trust.    Der  amerikanische  Nickel-T.  1902,03.  XVIII 
1064. 

Turbine  (siehe  Dampfturbine). 

u. 

Oberhitzen  von  Stahl.   XIX  1112. 
Überhitzter  Dampf.    Fortschritte  in  der  Anwendung 
des  ü.  D.    Von  Burkhardt    XIV  809,  XV  872, 

XVI  938. 

Umsteuerungsvorrichtung  für  Regcnerativüfen.  XIII 
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Trennung  von  die  Elektrizität  leitenden  und 
nicht  leitenden  Stoffeu.    XX  1160. 

140676.  Anders  Eric  Salwen.  Magnetischer  Scheider, 
bei  welchem  die  Scheidung  des  Gutes  durch 
sekundäre,  in  einem  durch  das  Magnetfeld 
bewegten  Rahmen  aus  unmagnetischem  Stoffe 
gelagerte  Magnetpolstücke  erfolgt.  XVII  1003. 

141  Wl.  Max  Tscbierse.  Vorrichtung  zum  ununter- 
brochenen Entwässern  von  mit  Wasser  ge- 
mengten Stoffen.    XX  1160. 

112,930.  Fritz  Baum.  Hydraulische,  einfach- (»der  doppelt- 
wirkende Konlensetzmaschine.    XXI11  1355. 

Klasse  7.    Blech-  und  Drahterzeugung  usw. 

137  616.  Franz  J.  Müller.  Walzwerk  zur  Herstellung 
von  Rillenschienen.    XIV  841. 

137  649.  Continuoijs  Rail  Joint  Company  of  America. 
Walze  mit  ringförmiger  Eindretittng.  XV  896. 

137  70».  Wladyslaw  Maciejewski.  Verfahren  zur  Her- 
stellung von  Wellrohren  durch  Pressung  eines 
zonenweisc  erhitzten  Rohres.    XV  8i)6. 

137  781.  Otto  Heer.  Walzwerk  zum  schrittweisen 
Walzen  und  Kalibrieren  von  Köhren  und 
sonstigen  Hohlkörpern.    XV  896. 


137  879.  Antoine  Godfrind  und  Jean  Piedboeuf.  Füh- 

rungsvorrichtung für  Walzwerke.    XVI  949. 

138  565.  Herrn.  Ortmann.  Karamwalzengerüst  für  Walz- 

werke.   XV  896. 

188  702.  Osnabrücker  Maschinenfabrik,  K.  Lindemann. 

Scheibenrad-Walxwerk  mit  hydraulischer  Ein- 
stellung der  Walzen  und  der  Druckrolle. 
XIV  842. 

138  786,  Peter  Eyermann.    Verfahren  zum  Auswalzen 

von  Kohren  u.  dergl.  auf  einem  Dorn.  XIV  841. 

139  445.  Camille  Foltzer.     Vorrichtung  zum  Biegen 

eines  Bleches,  gleichzeitig  an  zwei  Kanten. 

XX  1157. 

139  667.  Rudolf  Mangelbier.  Rohrwalzwerk  mit  kreuz- 
weise hintereinander  liegenden  Walzenpaaren. 

XIX  1107. 

189  696.  The  Stirling  Company.  Aus  einzelnen  Blöcken 

zusammengesetzter  Kern  mit  kurvenförmiger 
oder  gewellter  Fläche  zum  Pressen  von  Kopf- 
stücken für  Röhrenkessel  oder  dergl.  XVII 1002. 
141  107.  Otto  Briede.  Verfahren  und  Vorrichtung  zum 
Auswalzen  nahtloser  Köhren  nnd  dergleichen 
unter  Benutzung  pendelnder  Kaliberwnlzen. 

XXI  1238. 

141  279.  Hermann  Rinne.  Vorrichtung  zum  Auswalzen 
von  Rohrenden  auf  genaues  Mab.   XX  1160. 

141  695.  Thomas  Morrison.  Znbringertisch  für  Walz- 
werke.    XX  1158. 

141965.  Adolf  Thielmann.  Walzwerk  zum  Querwulzeu 
von  zylindrischen  und  konischen  Werkstücken. 

XX  1160. 

141  972.  Beniather  Maschinenfabrik,  Aktiengesellschaft. 

Vorrichtung  zum  Kanten  » n •  l  Verschieben 
von  Blöcken.    XX  1160. 

142  653.  Otto  Heer.    Walzwerk  zum  Auswalzen  von 

Rohren  und  anderen  Hohlkörpern.  XXIII  I.H55. 

142  657.  Henrather  Maschinenfabrik,  Aktiengesellschaft. 
Schleppwagen  für  Walzgut.    XXIII  1354. 

142  824.  Maschinenfabrik  Weingarten  vorm.  Heinrich 
Schatz  A.-G.  Kundbiegremaschine  für  Blech« 
mit  vier  Biegewalzen.    XXIV  1412. 

142  995.  H.  Sack.  Sägenvorstoß  für  Sägen  zum  Schnei- 
den des  vom  Walzwerk  kommenden  Walz- 
gutes.   XXII  128*. 
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142996.  Wilhelm  Stühler.  Rohrträger  von  beliebigem 
Querschnitt  mit  in  demselben  dnrch  Ziehen 
befestigtem  Profileisen.    XXIII  1365. 

Klasse  10.   Brennstoffe  usw. 

137  082.  Johann  0 lasmach ers.    Fahrbare,  aas  einem 

endlosen  Förderbande  bestehende  Verlade- 
Vorrichtung  für  gelöschten  Koks.    XIII  792. 

138  250.  Wilhelm    Heinemann.     Verfahren  zur  Ge- 

winnung der  Nebenprodukte  ans  Koksofen- 
easen.    XV  895. 
138  622.  Franz  Joseph  Collin.   Gasführung  bei  liegen- 
den Koksöfen.   XIII  792. 

140  725.  Franz  Brüggemann.  Liegender  Koksofen  mit 

senkrechten  Heizzügen.    XIX  1107. 
141 344.  Ferdinand    Schmetz    und  Quirin  Schramm. 

Verfahren  zur  Herstellung  eines  Bindemittels 
für  Steinkohlenbriketts  durch  Erwärmen  einer 
Mischung  von  Hartpech  und  Kleinkohle. 
XXI  1238. 

141  451.  Wellman  Seaver  Engineering  Co.  Vorrichtung 

zum  Ablöschen  und  Verladen  von  Koks. 
XXIII  1354. 

141 820.  Alfred  Knnow.  Liegender  Koksofen  mit 
Fundamentkanälen.    XX  1159. 

142  465.  Aktiengesellschaft  Steinkohlenbergwerk  Nord- 

stern. In  den  Kopfwanden  liegende  Brenner 
für  Doppelwandkoksöfen  mit  wagerechten 
Wandkanälen.  XXI  1238. 
142  862.  Dr.  Ernst  Trainer.  Verfahren  zur  Herstellung 
eines  Bindemittels  für  Briketts  au«  den  Abfall- 
laugen  der  Sulfitzellulosefabrikation.  XXIII 
1354. 

Klasse  12.  Apparate. 

136  272.  Otto  Sueü.     Gaswasch-  bezw. 

Apparat.    XIV  842. 

137  757.  Albert  Cl  emang.  Verfahren 

von  (Jasen.    XIV  842. 

138  694.  Dr.  Paul  Naef.   Apparat  zur  Behandlung  von 

Gasen  mit  Flüssigkeiten.    XIII  793. 
140  194.  John  Saltar  jr.    Zentrifuge  zur  Abscheidung 

von  festen  oder  flüssigen  Bestandteilen  aus 

Gasen.    XVII  1003. 
140  273.  Charles    Hnnifrey.      Gaswnschapparat,  bei 

welchem    die   \Y  aschflüssigkeit    durch  sich 

drehende  Zerstäuber  zerstäubt  wird.  XX  1167. 
140  997.  Dr.  Hermann  Hab«-.    Verfahren  und  Apparat 

zur  Verhütung  vou  Verstopfungen  der  Austritts- 

Öffnungen  von  der  Gasreinigung  dienenden 

Strendüsen.    XVI  II  1050. 

Klasse  18.  Eisenerzeugung. 

137  281.  Gebr.  Hannemann  &  Co.,  G.  m.  b.  H.  Teinper- 
oder  Zementierofen.    XIII  791. 

137  588.  Köln-Müsener  Bergwerks-Aktien- Verein.  Ver- 
fahren zum  Beseitigen  von  Ofenansätzen  und 
dergleichen  bei  Hochöfen  und  anderen  Öfen 
oder  zum  Dnrchschmelzen  hinderlicher  Metall- 
massen mittels  eines  Gebläses.    XV  895. 

137  987.  Georg  Teichgräber.  Steinerner  Winderhitzer. 

XVI  948. 

138  499.  Dr.   Willi.  Schumacher  und   Albert  Römer. 

Winderhitzer  für  Hochöfen.    XIV  842. 

139  096.  Benrather  Maschinenfabrik  Aktiengesellschaft. 

Vorrichtung  zum  Heben  nnd  Senken  der 
Gichtglocke.    XX  1158. 

13!»  097.  Charles  Orange.  Elektrischer  Ofen  zum  Schmel- 
zen von  Kisenschwamm.    XVII  1008. 

189  306.  Gustave  Gin.  Verfahren  zur  Herstellung  von 
Siliziumeitten  im  elektrischen  Ofen.  XIII  791. 

139  318.  Adolphus  John  Lustig,  Louis  Kahn  und  Isaac 
Lehman.  Verfahren  zum  Gießen  dichter  Stahl- 
blöcke.   XX  1159. 


Absorptions- 
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139  783.  Thomas  Stapf.   Hochofen  mit 

nem  getrenntem  Abfluß  von  Roheisen  und 

Schlacke.   XVII  1003. 
139  784.  Bayrische   Eggenfabrik    Ingolstadt,  Morits 

Süß-Schulein.  Verfahren  zur  Herstellung  von 

TiegelgnÜstahl.    XVII  1003. 

139  985.  K.  R.  Butler  nnd  Konrad  von  Meyenburg. 

Verfahren  und  Vorrichtung  zur  Erhöhung 
der  Widerstandsfähigkeit  von  Eraziegeln. 
XVI  II  1049. 

140148.  Köln-MUsener  Bergwerks-Aktien- Verein.  Ge- 
bläsebrenner zur  Ausführung  des  Verfahrens 
zum  Beseitigen  von  Ofenansätzen  bei  Hoch- 
öfen usw.    XVII  1003. 

140  149.  Köln-Müsener  Bergwerks-Aktien-Verein.  Ver- 

fahren zum  Beseitigen  von  Ofenansätzen  und 
dergleichen  bei  Hochöfen  und  anderen  Öfen 
oder  zum  Durchschmelzen  hinderlicher  Metall- 
raassen  mittels  eines  Gebläses.    XVIII  1049. 

140  577.  Les  petita  fils  de  Fois  de  Wendel  &  Cie.  Ver- 

fahren zur  Verhinderung  des  Eindringens  von 
Schlacke  in  Stahl-  und  Flnßeisenblöcke. 
XVI  948. 

141  003.  Ellery  Foster  Coffin.  Verfahren  zum  Trocknen 

von  Luft,  insbesondere  von  Gebläseluft  für 
Hochöfen  nnd  dergleichen.    XX  1158. 
141  419.  Wilhelm  Oswald.    Verfahren  zum  Aufbauen 
von  Birnenböden  aus  mit  Windkanälen  ver- 
sehenen Formsteinen.    XX  1157. 

141  512.  Ernesto  Staisano.  Verfahren  znr  fabrikmäßigen 

Gewinnung  von  flüssigem  schmiedbarem  Eisen 
beliebigen  Kohlenstoffgehalts  nnd  von  flüssi- 
gen Eisenlegierungen  auf  elektrischem  Wege. 
XXIV  1412. 

Klasse  19.  Eisenbahnbau. 

137  502.  A.  Haarmann.  Schienenstoßträger  für  hölzerne 
Querschwellen.    XIII  793. 

Klasse  21.    Elektrische  Apparate  und  Verfahren. 

139  904.  La  Societ.'  Electro  -  Mctallurgique  Franchise.' 

Elektrisches  Schmclzverfabren.   XVIII  1049. 

140  838.  Keller,  Leleui  &  Cie.   Elektrischer  Ofen  zum 

Erhitzen  und  Schmelzen  beliebiger  Stoff»  mit 
von  Indtiktionsströmen  durchflossenem  und  von 
diesen  erhitztem  Heizwiderstand.    XX  1158. 

142  830.  Soeit'-ti'  Klektm-Metallurgique  Franchise.  Elek- 

trischer Ofen  mit  in  dem  Ofenschacht  nnd  in 
der  Ofensohle  eingebauten  Elektroden.  XXIII 
1354. 

Klasse  24.  Feuerungsanlagen. 

137  147   Carl  Wegener.    Feuerungsanlage.   XIII  791. 
137  406.  Adolf  Nägel.  Umsteuernngsvorrichtung.  XIII 
793. 

137  851.  Gerhard  Zarniko.  Beschickungsvorrichtung. 

XV  896. 

141  204.  William  H.  Smvth.  Beschickungsvorrichtung. 

XXI  1238.  ' 

142  798.  Berlin    Anhaltische    Maschinenbau  -  Aktien- 

Gesellschaft.  Stehrost  für  Schachtofen.  XXIV 
1412. 

Klasse  27.  Gebläse. 

138  212.  .1.  Nockher.   Säugventile  für  Gebläsezyünder. 

XIV  841. 

Klasse  31.    Gießerei  und  Formerei. 

138  133.  L.  Keyling.  Verfahren  und  Vorrichtung  zum 
Kühlen  der  Gichtgase  und  zum  Zurückhalten 
der  Flammen  und  Aschenteile  bei  Schmelz- 
öfen.  XV  xt.r>. 
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188  296.  L.  Keyling.  Vorrichtung  zom  Kühlen  der 
Gichtgase  und  zum  Zurückhalten  der  Flammen 
und  Aschenteile  bei  Schmelzöfen.   XV  895. 

138  662.  Hugo  Elmqvist  Ofen  mit  einer  eingebauten 
zylindrischen  Muffel  «um  Ausglühen  von  Gnß- 
fonnen.   XIV  841. 

138  946.  Franz  Schade.  Verfahren  und  Ofen  zum  Ein- 
schmelzen von  Schmiedeisen  in  Gußeisen. 
XIV  842. 

139128.  David  Laird.  Vorrichtung  zum  Herausnehmen 
von  Tiegeln  aus  Schmelzöfen  und  zum  Kippen 
der  Tiegel.    XX  1157. 

139642.  Peter  Valerius.  Federndes  Teilungsband  für 
Zahnräder-  Fonnmaschinen.    XVII  1002. 

140202.  William  Penrose  Trenery.  Federnde  Ver- 
bindung des  Hodcllträgers  mit  dem  Form- 
tische bei  Formmaschinen.   XX  1157. 

140  342.  Louis  Rousseau.  Aus  mehreren  aufeinander- 
gesetzten  Kranzstücken  bestehender  Schmelz- 
tiegel.  XVI  949. 

140  642.  Ges.  Schalker  Gruben-  und  Hütten -Verein. 

Vorrichtung  zur  Herstellung  von  Formen  für 
Röhrenguß  mit  Festpressung  des  Sandes  durch 
Schraubenflachenwirkung.    XV1U  1049. 

140  692.  Rudolf  Baumann.  In  der  Längsrichtung  zer- 
legbarer Kupolofen.   XX  1167. 

140  929.  Heinrich  Froning.    Aus  umlaufendem  Streu- 

teller und  aufsteigendem  Formzylinder  be- 
stehende Vorrichtung  zur  Herstellung  von 
Rohrformen.  XVIII' 1060. 
141 091.  Hugo  Buderus.  Verfahren  zum  Mischen  von 
Hochofeneisen  erster  Schmelzung  mit  im 
Kupolofen  niedergeschmolzenem  Eisen  in 
einem  beheizbaren  Mischer  und  Vergießen 
der  Mischung.    XX  1156. 

141  379.  F.  J.  Fritz.    Vorrichtung  zum  Trocknen  von 

an  drehbares  Formtischen  oder  Gestellen  an- 
geordneten Formen  durch  Gasbrenner.  XXII 
1289. 

142  519.  Paul  Esch.   Aus  mehreren  Teilen  bestehende 

Platte  zur  Aufnahme  von  Formen  zum  Gießen 
von  Stahlbrammen.    XX  1159. 

143  143.  Badische  Maschinenfabrik  und  Eisengießerei 

vorm.  G.  Sebold  und  Scbold  &  Neff.  Wind- 
zufuhrung  bei  kippbaren  TiegeUchmelzöfen. 
XXIV  1412. 

\i3  456.  F.  Kindling.  Verfahren  zur  Herstellung  von 
porösen,  dabei  aber  festen  Sandformen  oder 
Kernen.    XXIII  1365. 

Klasse  40.  Hüttenwesen. 

138  808.  Eustace  W.  Hopkins.  Verfahren  zur  Dar- 
stellung möglichst  kohlenstoffreier  Metalle, 
Metalloide  oder  deren  Verbindungen  auf 
schmelztliissigem  Wege.    XIII  792. 

142  933.  August  Gasen.     Verfahren   zum  Entzinken 

von  zinkhaltigen  Kie  nah  branden.  XXIII  1355. 

Klasse  48.   Chemische  Metallbearbeitung. 

143  327.  Carl  C.  Sehinn.   Verfahren  zum  Emaillieren 

eiserner  Gegenstande.    XXII  1288. 
143  576.  C.  Steinwey.  Verfahren  zur  Herstelle 
vernickelter  Metallgefäße.    XXIII  lf 

Klasse  49.   Mechanische  Metallbearbeitung. 

137  018.  Leonhard  Geislingen  Vorrichtung  an  Stanzen 
zur  Bestimmung  des  Lochabs  tan  de*  beim 
Lochen  von  Flach-  und  dergleichen  Eisen. 
XIII  791. 

137  857.  Haniel  &  Lueg.  Vorschubvorrichtung  für  das 
Arbeitsstück  an  Pressen  und  dergleichen. 
XIII  792. 


188  068.  Duisburger  Maschinenbau-Aktien-Gesellschaft, 

vorm.  Bechern  &  Keetman.    Verfahren  zur 

Herstellung  geschweißter  Ketten.    XIII  792. 
138  520.  Darwin  Batos  und  George  Wordsworth  Peard. 

Vorrichtung  zum  Ausglühen  von  Metallgegen- 

ständen.    XIII  793. 
138560.  Jean  Bäche  jr.  Luftdruckhammer.  XIV  841. 

138  705.  Carl  Wallmann.  Chargierwagen  für  Schweiß- 

öfen.   XIII  793. 

139  537.  Richard  Stumpff.  Hammer  mit  um  eine  Achse 

schwingender  Barführung.    XX  1157. 

189  942.  Arnold   Schröder.    Antriebsvorrichtung  für 

Kiemenfallhämmer.    XX  1159. 

140  290.  Conrad  Defau.  Stempel  für  hydraulische  Niet- 

maschinen.  XLX  1108. 
140  292.  Robert  Abbott  Hadfield.  Verfahren  zum  Härten 
von  Geschossen.    XVI  949. 

140  801.  Dr.  ing.  Jakob  Lukaszczyk.    Maschinen  zur 

Herstellung  eines  Blatte«  ohne  Schwächung 
des  Schienensteges.    XIX  1107. 

141  415.  Gebr.  Böhler  &  Co.,  Aktiengesellschaft.  Ver- 

fahren zum  Härten  von  Werkzeugen  aus  chrom-, 
wolfram-  bezw.  molybdänhaltigem  Stahl.  XX 
1160. 

141  534.  Jean  BCche  jr.  Luftdruckhammer.  XXI  1238. 
141886.  Harold  Fletcher  Massey.     Lufthartimer  mit 

einem  Pumpenzylinder  und  einem  Hamraer- 
zvlinder.    XX  1159. 

142  070.  Reiner  Daelen  und  Franz  Marcotty.  Verfahren, 

stabförmige  Körper  aus  Stahl  und  Stahl- 
legierungen zu  verdichten.    XX  1158. 

142  131.  H.  Wellenkamp.  Vorrichtung  zum  Vorschieben 
des  Werkstücks  bei  Lochstanzen,  Pressen 
und  dergleichen.    XXII  1289. 

142  699.  August  Köhler.  Antriebsvorrichtung  für  Auf- 
werfhämmer.   XXII  1289. 

142  754.  Paul  Cazes.  Verfahren  zur  Herstellung  von 
Eisenbahnschwellen.    XXII  1289. 

143070.  Fried.  Krupp,  Grusonwerk.  Vorrichtung  zum 
leichten  Andichten  und  Lösen  der  Matrize  an 
hydraulischen  Metallpressen.    XXIII  1355. 

Klasse  50.  Zerkleinerungsmaschinen. 

187  970.  Skodawerke,  Aktien-Gesellschaft.  Kollergang 
mit  sich  drehender  durchbrochener  Mahlbahn 
und  mit  feststehenden,  zum  Teil  als  Schaber 
wirkenden  Läufern.    XVI  949. 

187  974.  Aplerbecker  Hütte,  Brügmann,  Weyland  &  Co. 

Auseinandernehmbare  Brechwalze  für  Hart- 
materialien.  XVI  949. 
138412.  Simon  Casper  nnd  Josef  Wozniewaki.  Walzen- 
mühle. XIII  793. 

188  429.  Allis  •  Chalmers   Company.     Obere  Wellen- 

lagerung für  Erzbrecher  mit  nach  abwärts 
gerichteten  Speichen.   XIV  841. 

139  752.  C.  Amende.  Kollergang  mit  feststehender 
.Muhlhahn  nnd  Länferrahmen.    XVIII  1049. 

14()  697.  August  Koch.  Vorrichtung  zum  selbsttätigen 
Sieben  und  Rückbefördern  des  zu  groben  Gutes 
bei  Zerkleinerungsvorrichtungen.   XIX  1107. 

141079.  Paul  Larsen.  Nabe  für  Kugelmühlen  mit 
Rückführung  der  Siebrückstände  zu  einer  der 
Stirnwände.   XX  1169. 

142  174.  Gustav  Gleichmann.  Verfahren  zur  Herstel- 
lung von  Hohlkörpern.    XXIV  1412. 

142  895.  Kalker  Werkzeugmaschinenfabrik  Breuer, 
Schumacher  &  Co.,  Akt-Ges.  Dampfhydrau- 
lische Arbeitsmaschine.    XXIV  1412. 

142  396.  Fritz  Müller.  Schlagkreuzmahle.  XXII  1289. 

Klasse  81.  Transportwesen. 
137  627.  Eugen  Kreiß.  Mehrteilige  Förderrinne.  XIII 
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189  380.  Frank  Kryder  Hoover  und  Arthur  John 
Mason.  Speicher  zur  Aufnahme  und  Abgabe 
von  Erz  und  ähnlichem  Material.    XX  1150. 

141  168.  Herbert  Rudolf  Keithley.  Maschine  zum 
Pressen  nahtloser  Rohre  aus  einem  starren 
Arbeitsstück.    XX  1100. 

141055.  Friedrich  Christian  Glaser.  Wagenkipper. 
XX  1158. 


Britische  Patente. 

5  531/1902.  Arpud   Rönay.     Brikettierverfahren  für 
feinkörnige  Ense  und  dergl.    XX  1161. 
26  411/1001.  John  Rumney  Nicholson  und  Hngh  Brown. 

Verfahren,  beim  Beschicken  von  Koksöfen 
das  Entweichen  von  Gasen  zu  verhüten. 
XX  1101. 

28  303/1902.  Rndolf  Brunck.    Neuerung  an  Koksöfen. 
XX  1161. 


Patente  der  Vereinigten  Staaten. 


Nr. 
698  768. 


Vorrichtung  ; 

Öfen.  XIII 794. 


zum  Aus- 


700  361. 
700  549. 

700  735. 

700  963. 

701  023. 

701  219. 
702184. 

702  731. 

703  170 

703322. 
703  543. 
703  620. 


Samuel  S.  Wales, 
heben  von  Blöcken  aus  Anwärmö 
Julian  Kennedy.   Beschickungsvorrichtung  für 
Hochöfen.    XIII  794. 

Balfour  Fräser  Mc  Tear.  Walzwerk  zur 
Herstellung  nahtloser  Röhren.  XIII  794. 
Frank  ('.  Norcross  und  James  Mitchell.  Ver- 
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Nr.  IS. 


1.  Joli  1903. 


23.  Jahrgang. 


Erwerbung  von  Steinkohlengruben  im  Ruhrkohlenbezirk 

durch  Hüttenwerke. 

Von  Berginspektor  Hundt,  Grube  König  bei  Nennkirchen. 


röfne  nnd  Bedeutung  des  Be- 
sitzes der  Hüttenwerke.  Seitdem 
letzten  Jahrzehnt  sind  in  den  Besitz- 
Verhältnissen  der  Graben  des  Ruhr- 
kohlenbezirks Änderungen  von  allgemeiner  Be- 
tastung besonders  nach  einer  Richtung  hin  ein- 
getreten. Der  an  sich  so  naturgematee  Prozefs 
»iner  Verschmelzung  von  Hütten-  nnd  Gruben- 
Witz,  lange  Jahre  hingehalten  dnreh  die  schlechte 
finanzielle  Lage  des  Ruhrkohlenbergbau»,  ist  in 
«nen  auteerordentlich  lebhaften  Flufs  gekommen, 
ft«  zum  Jahre  1895  waren  nnr  sieben  Hutten 
in  der  glücklichen  Lage,  ihren  Bedarf  an  Kohlen 
nnz  oder  teilweise  eigenen  Betrieben  entnehmen 
ii  können;  im  Jahre  1902  ist  ihre  Zahl  bereits 
mf  1H  gestiegen.  Im  gleichen  Zeitraum  hat  sich 
iie  Förderung  der  Hüttenzechen  von  4  000  000  t 
inf  1 1  000  000  t  erhöht.  Den  Anteil  der  ein- 
zelnen Hüttenwerke  an  dieser  Förderung  lätet 
nachfolgende  Tabelle  ersehen :  t 
l.  Gewerkschaft  Deutscher  Kaiser  ...  1  57«  588 
Bergwerk:  Deutscher  Kaiser. 

£  Ontehoffnungsltatte,  A.-G  I  575  740 

Bergwerke:  Oberhausea,  Osterfeld, 
Sterkrade,  Ludwig. 

3.  (iafcsUhlwerk  Krupp,  A.-G   1614  623 

Bergwerke:  Hannover,  Hanniba],  Sael- 

zer  &  Neuack. 

4.  Bochamer  Verein,  A.-G   1  109  694 

Bergwerke:  Hasenwinkel,  Engelaburg, 

rer.  Maria,  Anna  &  Steinbank,  Karo- 
UnenglQck. 

5.  Sehatter  Groben-  nnd  HuttenA.-G.   .      896  84« 
Bergwerk:  Pluto. 


« 

6.  Rheinische  Stahlwerke,  A.-G   810  815 

Bergwerk :  Zentrum. 

7.  Deutsch- Luxemburgische  B.-A.-G.   .  .      742  538 
Bergwerke:  Dannenbaum,  Prinx-Regent, 

i  riederike. 

8.  Stahlwerk  Hoesch,  A.-G.  ......  648384 

Bergwerke:  Kaiserstuhl,  Westfalia. 

9.  Union-Dortmnnd,  A.-G   670  358 

Bergwerke  :  Hansemann,  Karl  Friedrichs 

Erbstollen,  Glückauf  Tiefbau. 

10.  Phönix.  A.-G   •      469  468 

Bergwerke:  Westende,  Ruhr  n.  Rhein. 

11.  Hörder  Bergwerks  nnd  Hütten- Verein      427  891 
Bergwerk:  Hörder  Kohlenwerk. 

12.  Mansfelder  Kupferschiefer  b.  O.  .  .  .      361  421 
Bergwerk:  Mansfehl. 

13.  Stumm-Neunkirchen   200  615 

Bergwerk:  Minister  Achenbach. 

14.  Fentscher  Hütten- A.-G   168188 

Bergwerk :  Orone. 

15.  L.  H.  Aumetz-Friede   111492 

Bergwerk:  General. 

16.  Georgs-Marien-Bergw.  u.  Hutten-Verein         8  408 
Bergwerk:  Werne. 

17.  Maximilianshütte  Im  Abteufen 

Bergwerk :  Maximilian. 

18.  de  Wendel-Hayingen  Im  Abteufen 

Bergwerk:  de  Wendel. 

...  11  184  375 


XIII 


Die  Endsumme  entspricht  19  7«  der  Fo> 
derung  des  gesamten  Bezirks.  Dieser  Prozentsatz 
wird  in  den  nächsten  Jahren  noch  eino  bedeutende 
Steigerung  erfahren,  da  die  unter  13.  und  16. 
aufgeführten  Gruben  im  ersten  Stadium  der  Vor- 
richtung stehen  nnd  fünf  weitere  Zwillings- 
Scliachtanlagen,  sämtlich  mit  zwei  oder  drei 
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7M    Stahl  und  Eisen. 


Erwerbung  von  Steinkohlenyruben  u.  #■  w. 


28.  Jahrg.  Nr.  13. 


Forderungen  vorgesehen,  zu  der  Zahl  der  be- 
triebenen Hättenzechen  hinzutreten  werden. 

Die  Grölse  des  Grubenbesitzes  der  vorge- 
nannten Werke  ist  eine  recht  beträchtliche.  Die 
Gewerkschaft  Deutscher  Kaiser  mit  ihren  teils 
verliehenen,  teils  znr  Verleihung  angemeldeten 
Feldern  von  insgesamt  180  000  000  qm  Flächen- 
inhalt ist  der  grftfste  Bergwerksbesitzer  im  Ruhr- 
kohlenbecken überhaupt.  Den  zweiten  Platz  unter 
den  Hütten  behauptet  die  Gutehoffnungshütte  mit 
einer  Berechtsame  von  rund  83  700  000  qm.  Auch 
dieser  ist  noch  ein  Besitz  ganz  aufsergewöhn- 
licher  Gröfse,  wie  ihn  nnr  die  bedeutendsten 
Bergwerksgesellschaften  aufweisen.  Dann  folgen 
sechs  Werke  mit  Feldern  von  20  000000  bis 
30  000  000  qm,  sechs  weitere  mit  solchen  von 
15  000  000  bis  20  000  000  qm  Flächeninhalt. 

Das  Streben  von  Hüttenwerken  nach  Er- 
werbung betriebener  Gruben  oder  unaufgeschlosse- 
ner Felder  de»  Ruhrkohlenbezirks  wird  fraglos 
noch  weiter  andauern.  Eine  ganze  Reihe  von 
Werken  hat  Verhandlungen  eingeleitet,  ohne 
zum  Ziele  zu  gelangen.  Ein  Teil  dieser  Ver- 
handlungen wird  gescheitert  sein,  weil  die  For- 
derungen übertrieben  waren  oder  die  angebotenen 
Felder  den  Wünschen  nicht  entsprachen,  ein 
anderer  Teil  aus  dem  Grunde,  weil  der  ein- 
getretene Umschwung  der  Konjunktur  die  in 
besseren  Zeiten  ins  Auge  genommene  erhebliche 
Kapitalauslage  für  den  Erwerb  von  Gruben  nicht 
mehr  ratsam  erscheinen  lassen  konnte.  Die 
Mehrzahl  dieser  Werke  wird  ihre  Absicht  auf- 
geschoben, aber  nicht  aufgegeben  haben,  und 
später  der  Verwirklichung  wieder  nähertreten 
wollen.  Kohlenpreise,  wie  sie  in  den  Jahren 
1875  bis  1890  die  Regel  bildeten,  werden  voraus- 
sichtlich nicht  wiederkehren,  es  sei  denn,  dafs 
die  Gruppe  der  Hüttenzechen  selbst  durch  rück- 
sichtslose Verfolgung  von  Sondorinteressen  zur 
Auflösung  der  Kohlensyndikate  Anlafs  gibt.  Die 
Vorteile  des  Zusammenschlusses  in  Syndikaten 
sind  den  übrigen  Grnbenverwaltungen  zn  sehr 
bewufst  geworden,  die  Zeiten  des  ungezügelten 
Wettbewerbs  und  des  verlustbringenden  Betriebes 
sind  noch  so  in  Erinnerung,  dafs  die  Gesamtheit 
der  Syndikatserneuerung  nach  Beseitigung  ein- 
zelner Härten  und  Unzuträglichkeiten  ohne  Zweifel 
freundlich  gegenüberstehen  wird.  Bleiben  aber 
die  Kohlenpreise  auf  der  heutigen  H«he,  so  wird 
nach  wie  vor  einer  Gewinnung  der  Brennstoffe 
durch  eigenen  Betrieb  vor  einem  Ankauf  von 
grol'sen  Hüttenwerken  der  Vorzug  zu  geben  sein. 
Ein  überblick  über  die  Verhältnisse,  welche  beim 
Erwerb  von  Gruben  im  Ruhrkohlenbezirk  von 
Bedeutung  sind,  dürfte  daher  in  der  jetzigen 
Zeit,  wo  alle  Anzeichen  auf  eine  Besserung  der 
Konjunktur  hindeuten,  einiges  Interesse  in  An- 
spruch nehmen  können. 

Erwerb  von  Gruben  durch  Mutung.  Bei 
dem  Erwerb  ihrer  Gruben  sind  die  Hüttenwerke 


auf  drei  verschiedenen  Wegen  vorgegangen :  ein 
Teil  hat  durch  Mutung,  ein  anderer  durch  Ankauf 
betriebener  Gruben,  ein  dritter  durch  Ankauf 
unaufgeschlossener  Felder  seinen  Besitz  erworben. 
Zu  der  ersteren  Gruppe  gehören  von  den  Werken 
des  Ruhrbezirks  nur  die  Gewerkschaft  Deutscher 
Kaiser  und  die  Gutehoffnungshütte,  eine  auf- 
fallende, darin  begründete  Erscheinung,  dafs  die 
Erkenntnis  des  Wertes  gröfseren  Grubenbesitzes 
1  für  Eisenhütten  erst  bo  spät  allgemeinen  Fufs 
'  gefafst  hat.    Die  Gewerkschaft  Deutscher  Kaiser 
ist  die  einzige,  welche  ihre  Kohlenfelder  teil- 
weise mit  eigenen  Einrichtungen  abgehobrt  hat 
und  auch  zur  Zeit  noch  durch  eigene  Bohrungen 
ihren  Besitz  vergröfsert.    Ohne  Frage  ist  diese 
Art  der  Erwerbung  die  billigste,  wenn  grofse 
Flächen  erbohrt  werden  sollen.   Während  Unter- 
nehmer in  der  letzten  Hochkonjunktur  je  nach 
|  Teufe  nnd  Deckgebirge  80  bis  100  -M  für  da« 
|  Meter  forderten,  sind  mit  eigenen  Einrichtungen 
nnd  geschultem  Personal  die  Bohrungen  im  Ruhr- 
koblenbezirk  mit  40  bis  60  Jl  für  das  Meter 
auszuführen.    Dieser  Umstand  hat  indessen  zur 
Zeit  keine  Bedeutung  mehr.    Der  Ruhrkohlen- 
bezirk ist  in  einer  solchen  Ausdehnung  mit  Schutz- 
bohrungen bereits  bestrickt,  dafs  neu  hinzu- 
tretenden  Liebhabern   nnr  weit  nach  Norden 
gelegenes  Gelände  zugängig  ist.  Grubenfelder 
mit  weniger  als  800  m  Deckgebirge  sind  nicht 
mehr  frei.    Darüber  hinaus  aber  lohnt  »ich  eine 
Bohrung  nicht  mehr   für  einen  Unternehmer, 
welcher  an  baldige  Aufnahme  des  Bergbaus  denkt; 
Felder  dieser  Art  sind  nur  als  Reserve  für  eine 
noch  ziemlich  fern  liegende  Zukunft  von  Wert. 
Das  südlich  der  HOO  m-Linie  vorhandene  nn- 
aufgeschlossene  Feld  ist  so  grofs,  dafs  in  den 
[  ersten  40  Jahren  schwerlich  Schacht  anlagen  über 
diese  Linie  hinausrücken   werden.     Denn  bei 
gleicher  Güte  des  Vorkommens  ist  der  Ankauf 
eines  teuren  Feldes  mit  nur  400  bis  600  m 
I  Deckgebirge  ungleich  vorteilhafter,  als  der  sehr 
•  billige  Erwerb  eines  Feldes  mit  800  m  Mergel- 
I  auflagemng  und  mehr.    Auf  je  drei  Felder  mufs 
bei  mittlerem  Kohlenreichtum  ein  Fftrderschacht 
und  ein  Wetterscbacht  kommen ;  eine  weitere 
Ausdehnung  der  Baue  von  einer  Schachtanlage 
aus  ist  nur  in  seltenen  Fällen  tunlich.  Das 
Abteufen  der  Schächte  aber  wird  sich,  sehr 
günstige  Verhältnisse  des  Deckgebirges  voraus- 
gesetzt, auf  wenigstens  1200  *4?  f.  d.  Meter  bei 
!  der  grofsen  Teufe  und  dem  hierdurch  bedingten 
'  Srhachtdnrchmesser  stellen.    Für  NMederbringen 
i  der  Schächte  allein  würde  also  für  das  tiefere 
Feld  ein  Mehranfwand  von  160000  bis  320000^ 
bei  den  günstigsten  Deckgebirgsverhältnissen  er- 
forderlich sein.    Dieser  Mehraufwand  wächst  in 
ganz  anfserordentlichem  Mähe  mit  der  Zunahme 
der  Wasserzuflüsse ;  schon  ein  Zuflnfa  von  nnr 
100  bis  150  1  minutlich  hat  beispielsweise  die 
Kosten  des  Schachtes  Werne  I  in  Teufen  von 
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390  bis  580  m  um  600  Ji  f.  d.  Meter  erhöht.  I 
Der  Unterschied  in  den  Kosten  des  Schacht- 
abteufens allein  mit  den  höheren  Anlagekosten 
für  Fördermaschinen  und  Wasserhaltung  wird 
der  Kegel  nach  die  bestehenden  Preisunterschiede 
zwischen  Feldern  mit  geringerer  und  stärkerer 
Mergeldecke  vollkommen  ausgleichen.  Bei  der 
Preisbewertung  von  Grubenfeldern  mit  verschieden 
starkem  Deckgebirge  wird  hierauf  vielfach  nicht 
die  gebührende  Rücksicht  genommen;  das  Feld 
mit  stärkerer  Decke  ist  meistens  im  Vergleich 
zu  demjenigen  mit  geringerer  Decke  viel  zu  hoch 
bewertet. 

Allgemeine  Grundsatze  für  die  Beurteilung 
des  Wertunterschiedes  von  Feldern  mit  ver-  I 
schieden  starkem  Deckgebirge  und  sonst  gleich 
günstig  sich  ansehenden  Verhaltnissen  sind  schwer 
aufzustellen.  Immerhin  wird  man  die  Zn-  oder 
Abnahme  der  Decke  um  je  100  m  mit  wenigstens 
250  000  tÄ  Mehr-  oder  Minderwert  für  das  Feld 
veranschlagen  dürfen.  Der  infolge  Temperatur- 
erhöhung und  erhöhten  Kraftverbrauchs  unaus- 
bleiblichen Betriebsverteuerung  ist  dann  nur  in 
bescheidenem  Mafse  Rechnung  getragen,  das 
Mehr  an  gewinnbarer  Kohle  nur  niedrig  ein- 
gesetzt. Betrachtlicher  jedenfalls  wird  der  Wert- 
unterschied zu  veranschlagen  sein,  wenn  es  sich 
in  dem  einen  Falle  um  Teufen  handelt,  bei  denen 
die  Notwendigkeit  einer  allgemeinen  Einführung 
der  bei  Temperaturen  über  29  0  C.  bergpolizeilich 
vorgeschriebenen  sechsstündigen  Arbeitsschicht 
sich  voraussehen  läfst.  Bergwerke,  welche  jenseits 
der  800  m-Linie  niederkommen,  ihre  erste  Ban- 
sohJe  also  bei  etwa  950  m  ansetzen,  werden 
hiermit  von  vornherein  zu  rechnen  haben.  Nene 
Liebhaber  von  Steinkohlenfeldern  im  Ruhrbezirk 
haben  nach  alledem  nur  noch  die  Wahl  zwischen 
Ankauf  betriebener  Gruben  und  Ankauf  ver- 
liehener Felder;  zum  vorteilhaften  Erwerb  durch 
Votnng  ist  es  zu  spat. 

Ankauf  von  Gruben.  Auffallend  ist  gewifs 
der  Umstand,  dafs  die  grofsen  westfälischen 
Bergwerksgesellscbaften  ohne  Ausnahme  sich  nur 
■durch  Erwerb  betriebener  Gruben  oder  unmittel- 
bar an  solche  anstofsender  Felder  ausgedehnt 
•üben,  dafs  ferner  der  gleiche  Weg  von  den 
im  ßuhrkohlenbezirk  gelegenen  Hutten  der  Regel 
ach  gewählt  ist  (Gufsstahlwerk  Krupp,  Bochnmer 
Verein,  Dortmunder  Union,  Rheinische  Stahlwerke, 
Stahlwerk  Hoesch,  Akt.-Ges.  Phönix  und  Schalker 
ijroben  and  Hütten). 

Der  Hauptgrund  dieses  Vorgehens  der  in 
erster  Linie  als  sachverständig  anzusprechenden 
Kreise  wird  die  Abneigung  gewesen  sein,  das 
•il  Ankauf  und  Aufschlufs  von  Feldern  ver- 
itodene  Risiko  auf  sich  zu  nehmen.  Bei  Ankauf 
■  5B  Gruben  lafst  sich  die  Rentabilität  des  Be- 
triebes in  etwa  berechnen;  beim  Erwerb  un- 
n^eschlossener ,  etwas  entlegener  Felder  ent- 
wit  sieb  diese  Frage  jeder  Beurteilung.  Ein 


Aufschlufs  von  Feldern  kann  dem  Unternehmer 
sehr  hohen  Gewinn,  aber  auch  sehr  schwere 
Enttäuschungen  bringen.  Nach  Fällen  der  ersteren 
wie  der  letzteren  Art  braucht  man  in  der  Ge- 
schichte des  Rnhrkohlenbergbanes  nicht  lange 
zu  suchen.  Hiervon  nur  je  ein  krasses  Beispiel. 
Die  1869  in  Betrieb  genommene  Zeche  Graf 
Bismarck  hat  an  Zubnfse  erfordert  3  250000  Jl, 
an  Ausbeute  verteilt  rund  23  000000  J(;  der 
1873  begonnene  Betrieb  der  Zeche  Adolf  von 
Hansemann  hat  wenigstens  12000  000  oft  Zu- 
bnfse bedingt  und  Erträge  überhaupt  noch  nicht 
ergeben.  Fälle  der  letzteren  Art  sind  indessen, 
wie  hier  gleichfalls  bemerkt  sein  mag,  verhältnis- 
mäfsig  selten. 

Bei  Ankauf  betriebener  Gruben  ist  der  Käufer 
vor  unliebsamen  Überraschungen  mehr  gesichert. 
Dafür  ist  der  Erwerb  auch  entsprechend  teurer. 
Die  in  Förderung  stehenden  Bergwerke  sind  in 
ihren  Kursen  so  bewertet ,  dafs  —  das  Verhältnis 
der  zeitigen  KohlenpreiBe  und  Selbstkosten  als 
Durchschnittssatz  für  die  Zukunft  angenommen  — 
eine  Verzinsung  des  Ankaufskapitals  mit  mehr 
als  5  °/o  durchschnittlich  nicht  erwartet  werden 
kann.  Denn  der  Liebhaber  hat  nach  den  vor- 
liegenden Erfahrungen  damit  zu  rechnen,  dafs 
der  Ankauf  einer  Grnbe  unter  einem  Zuschlag 
von  20  °/o  zu  dem  zeitigen  Kursstande  nicht  zu 
tätigen  ist.  Bei  dem  Besitzwechsel  der  letzten 
Jahre  ist  ein  Steigen  der  Kurse  in  diesem  Ver- 
hältnis durchweg  zum  mindesten  erfolgt. 

Der  Kapitalaufwand,  welchen  schon  ein  Er- 
werb aussichtsreicher  Gruben  mit  kleinerem  Felde 
erfordert,  ist  ein  recht  beträchtlicher.  Ein 
Steinkohlenbergwerk  mit  mittelguten  Verhält- 
nissen und  etwa  500000  t  Jahresförderung  wird 
einen  Kaufpreis  von  wenigstens  10000  000  *M 
bedingen.  Dieser  hohe  Preis  wird  den  Entschlufs 
einer  Erwerbung  allen  denjenigen  Hüttenwerken 
schwer  machen,  welche  nicht  eigene  Aktien  mit 
hohem  Kurse  als  Kaufpreis  auszugeben  in  der 
Lage  sind.  Sie  werden  der  Regel  nach  sich 
vor  die  Wahl  gestellt  sehen,  entweder  ihre  Aus- 
wahl unter  den  niedrig  bewerteten  Gruben  zu 
treffen  oder  aber  zum  Ankauf  von  Feldern  und 
zum  eigenen  Aufschlufs  derselben  überzugehen. 
Der  letztere  Weg  bietet  angesichts  der  von 
anderen  Seiten  erzielten  Erfolge  sehr  viel  Ver- 
lockendes, für  ein  Hüttenwerk  noch  besonders 
aus  dem  Grunde,  weil  hier  die  Ausgaben  auf 
mehrere  Jahre  verteilt  und  teilweise  aus  den 
BetriebsüberschÜ88en  gedeckt  werden  können. 
I  Aussicht  auf  Rentabilität  verspricht  der  Aufschlufs 
von  Feldern,  abgesehen  von  solchen  mit  breiten 
Störungszonen  und  denen  am  Südrande  des 
Beckens,  nach  den  bisherigen  Erfahrungen  überall 
dort,  wo  das  Abteufen  der  Schachte  ohne  gröfsere 
Schwierigkeiten  verläuft  und  das  Deckgebirge 
nicht  anormal  mächtig  ist.  Die  Verhältnisse 
des  Deckgebirges  aber  sind  in  dem  Ruhrkohlen- 
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bezirk  ho  verschieden,  diese  Verschiodenartigkeiten 
auf  die  Kosten  der  Schachtanlagen  von  so  hohem 
Einflufs,  dafs  die  eingehendste  Untersuchung  der 
vorliegenden  Verhältnisse  nicht  dringend  genug 
empfohlen  werden  kann. 

Bewertung  nnanfgeschloBsencr  Felder. 
Der  Preis  unaufkeschloBsener  Grubenfelder  ist 
in  dem  Ruhrkohlenbezirke,  namentlich  in  den 
letzten  Jahren,  sehr  erbeblich  gestiegen.  Im 
Jahre  1898  noch  konnte  die  Gewerkschaft  König 
Ludwig  die  aas  13  Feldern  bestehende  Berecht- 
eame  der  Gewerkschaft  Henrichenburg  mit  450 
bis  600  m  Hergeldecke  für  einen  Preis  von 
230000  Jt  f.  d.  Feld  erwerben.  In  mehreren 
anderen  Fallen  wurden  in  dem  gleichen  Jahre 
300000  Jt  für  Felder  mit  500  bis  600  m 
Mergeldecke  bezahlt.  In  den  Jahren  1901/1902 
sind  Umsätze  gröfBerer  Komplexe  mit  500  bis 
300  ra  Deckgebirge  zu  Preisen  von  400  000  bis 
650  000  Ji  f.  d.  Feld  erfolgt. 

Diese  Summen,  so  beträchtlich  sie  sich  an- 
sehen, sind  gering  im  Vergleich  zu  den  Kosten 
der  Schachtanlagen. 

Dafs  die  Bewertung  der  Felder  zurückgehen 
wird,  ist  bei  den  Besitzverhältnissen  durchaus 
unwahrscheinlich.  Der  Nachfrage  steht  geringes 
Angebot  an  wirklich  guten  Feldern  gegenüber. 
Der  Besitz  ist  in  wenigen  kapitalkräftigen  Händen 
vereinigt  und  die  Gcwerken  sind  des  Wertes  ihrer 
Berechtsame  sich  vollauf  bewufst.  IHe  niedrigen 
Ziffern,  mit  welchen  der  Kurszettel  die  Kuxe 
einzelner  sehr  aussichtsreicher  Felder  verzeichnet, 
werden  andere,  sobald  dio  wenigen,  nicht  in 
festen  Händen  befindlichen  Anteile  dem  Markt 
entnommen  sind.  Der  Grund  der  geringen  Be- 
wertung ist  vielfach  der  Umstand ,  dafs  die 
Mehrzahl  der  Kuxe  Eigentum  eines  oder  doch 
nur  weniger  Besitzer  ist,  welche  weder  zum 
Verkauf  noch  zur  Eröffnung  des  Betriebes  die 
Zeit  für  gekommen  halten.  Der  Ankauf  anderer 
Felder  wird  dadurch  erschwert,  dafs  mehr  als 
V4  der  Kuxe  in  einer  Hand  vereinigt  und  ihr 
Besitzer  zur  Abgabe  nicht  geneigt  ist.  Da  die 
Kenntnis  solcher  Verhältnisse  für  ein  Werk, 
welches  mit  dem  billigeren  Ankauf  der  auf  den 
Markt  kommenden  Kuxe  den  Erwerb  einleiten 
will,  unerläfslich  ist,  hat  sich  der  An-  und  Ver- 
kauf von  Gewerkenlisten  in  den  letzten  Jahren 
zu  einem  Gegenstande  des  Handels  herausgebildet. 

Gröfse  des  Grnbenfeldes.  Die  eingetretene 
Preiserhöhung  der  Felder  dürfte  dazu  führen, 
dafs  die  Gröfse  des  zn  erwerbenden  Feldes  mehr 
als  bisher  dem  beabsichtigten  Umfange  des  Be- 
triebes angepafst  wird.  Ist  nur  eine  Schacht- 
anlage mit  einer  Förderung  von  400  000  bis 
600  000  t  in  Aussicht  genommen,  so  sind  drei 
Normalfelder  des  Prenfsischen  Berggesetzes  mit 
rund  6  570000  qm  Flächeninhalt  für  den  Betrieb 
ausreichend.  Bei  einer  Mergelauflagerung  von 
600  m  würde  der  kubische  Inhalt  des  für  die 


Baue  in  Frage  kommenden  Gebirgskörpers  bis 

1200  m  Teufe  rund  3900  Millionen  Kubikmeter 

betragen.    Da  nun  das  Verhältnis  der  Gebirgs- 

!  mächtigkeit  zu  dem  der  in  bauwürdigen  Flözen  — 

Flözen  von  0,5  m  Mächtigkeit  und  mehr  — 

anstehenden  Kohlen  sich  verhält: 

für  dio  Fett-  und  Kfekohlengruppc  .  .  =  26,5 : 1 

„     „    Gaskohlengruppe  =  29,4 :  1 

„     „    Q&sflammkohlengnippe  .  .  .   .  =  33,7 : 1 

durchschnittlich  .  .  .  .  =  30  : 1 
und  diese  Flözgruppen  in  den  nördlichen  Feldern 
wohl  aitsschlielslich  in  Betracht  kommen,  so  ist 
der  Kohlenvorrat  des  Feldes  zu  schätzen  auf 
1 30  000  000  t.  In  dieser  Rechnung  ( 1  ebm  =  1  t) 
ist  bereits  ein  Abbauverlast  von  stark  20  °/o 
|  berücksichtigt.  Reebnet  man  weitere  25  °/o  ab 
für  Sicherhoitspfeiler,  Störungen,  unbauwürdige 
Flözteile  und  dergleichen,  so  verbleiben  rund 
100  000  000  t,  eine  Kohlerimasse,  welche  für  ein 
Fördersoll  von  500  000  t  auf  200  Jahre  ausreicht. 
Kine  geringere  Mächtigkeit  des  Deckgebirges  von 
je  100  m  würde  eine  Erhöhung  des  gewinnbaren 
1  Kohlenvorrats  am  etwa  16  000000  t  annehmen 
!  lassen.  Diese  Zahlen  erfahren  freilich  für  die 
Praxis  noch  eine  Reduktion  dadurch,  dafs  nicht 

• 

alle  Flöze  über  0,5  m  Mächtigkeit  als  bau- 
lohnend anzusprechen  sind.  Mehr  als  drei  Normal- 
felder von  einer  Schachtanlage  aus  in  Angriff 
zu  nehmen,  wird  nur  in  den  seltensten  Fällen 
zweckmäßig  sein.  Die  Wetterwege  nehmen  hier 
bei  günstiger  Feldesstreckung  schon  Längen  bis 
5000  m  an  und  haben  damit  bei  der  angenom- 
menen Teufe  der  Baue  die  Grenze  des  Zulässigen 
erreicht.  Der  Erwähnung  nicht  unwert  scheint 
es,  dafs  nur  sehr  wenige  der  in  Förderung 
»tobenden  Bergwerke  ihren  Schacbtanlagen  ein 

I  Feld  der  genannten  Gröfse  zugeteilt  haben  und 

I  dafs  eine  Reihe  Behr  hoch  bewerteter,  in  hoher 
Förderung  stehender  Gruben  ein  nicht  oder  nur 
wenig  gröfseres  Feld  besitzt.  In  der  nachstehen- 
den Tabelle  hierfür  mehrere  Beispiele;  die  Zahlen 
bilden  eine  gewisse  Bestätigung  der  vorstehenden 
Ausführungen. 

Sind  zwei  Schachtanlagen  geplant,  so  ist  ein 
Ankauf  von  5  bis  6  Feldern  geboten  und  aus- 
reichend; geht  ein  Werk  darüber  hinaus,  so 
bleiben  der  Regel  nach  gröfse  Feldesteile  längere 
Zeit  liegen  und  vertenorn  durch  Anlaufen  der 
Zinsen  den  Erwerb  erheblich.    Soll  eine  sehr 

j  hohe  Förderung  erzielt,  aus  besonderen  Gründen 
aber  nur  eine  Schachtanlage  vorgesehen  werden, 

1  so  kann  unter  Zuhilfenahme  eines  dritten  ein-  und 
ausziehenden  reinen  Wetterschachtes  dem  Be- 
trieb eine  Ausdehnung  über  1  bis  5  Felder 
eventuell  mit  Vorteil  gegeben  werden.  Dieser 
Schacht  würde  nach  Lage  der  hergpolizeilicben 
Bestimmungen  nnr  der  Wetterwirtschaft  dienen 
dürfen. 

Einflufs  der  Beschaffenheit  des  Deck- 
:  gebirges  auf  den  Wert  der  Felder.  In  den 
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ieoaoooo 

479  063 

1 

3 

462 

14  860  000 

2000000 

Pluto   

6  810000 

898  846 

2 

4 

606 

18000  000 

Endo  |HSH  (Selker  Grub.n 
und  Hotten) 

7890000 

1  368  460 

3 

6 

646 

57  000  000 

7  010000 

1  358  750 

3 

7 

750 

(Gel««nkirelioti«r  B.-A.  G.) 

Preisförderungen  für  unaafgeschlossene  Felder  1 
kommt  die  Beschaffenheit  des  Deckgebirges  sehr 
oft  nicht  zum  Ausdruck,  obachon  gerade  hier  . 
ein  Gesichtspunkt  vorliegt,  welcher  die  finan- 
ziellen Ergebnisse  eines  Bergbaues  sehr  stark 
beeinflnfst.    In  weiten,  dem  westfälischen  Berg- 
bau nabestehenden  Kreisen  ist  die  Ansicht  ver- 
breitet, dafs  die  Wasserzuflüsse,  mit  denen  ein 
Schachtabteufen  zn  rechnen  hat,  sich  jeder  Vor- 
ausberechnung entziehen.    Die  Ansicht  hat  eine 
gewisse  Berechtigung  in  Bezug  auf  bestimmte  I 
Distrikte,  nicht  aber  in  der  Verallgemeinerung  j 
auf  den  ganzen  Bezirk  der  Ruhrkohlenablagerung. 
Wasserführend  sind  folgende  Schichten  des  Deck- 
gebirges : 

1.  die  .Schichten  des  Tertiärs  allgemein, 

2.  „         „  „   Senons  allgemein, 

3.  „         „  „   Kmscher- Mergels  nicht, 

4.  .         „         „  Tnrons  distriktweise, 

5.  „  „  „    Buntsan'lsteins  fraglich,  ob 
allgemein  oder  nur  am  Rande  des  Beckens, 

6.  die  Schichten  des  Zechsteins  nur  am  Rande  des 

Dyasbeckens. 

Tertiär,  Senon,  Bantsandstein  und  Zechstein 
finden  sich   nur  im  Nordwesten  des  Bezirks, 
während* das  Tnron  fiberall  zwar  auftritt,  aber 
ia  dnrehaus  verschiedener  Ausbildung.  Zerklüftet 
and  sehr  stark  wasserführend  hat  Bich  dasselbe 
aar  in  Teilen  des  Ostens  gezeigt.    Ein  sicheres 
Anzeichen  für  seine  Zerklüftung  bilden  die  in 
den  Bohrlöchern  erscbrotenen ,  ohne  Ausnahme 
turonen  Schichten  entspringenden  Solquellen.  Die 
Klüfte  verlaufen  regellos.    Ein  Schacht  kann 
Wassermengen  erschliefsen,  welche  dem  Abteufen 
von  Hand  ein  Ziel  setzen,  während  der  nahe- 
gelegene zweite  Schacht  fast  trocken  niederkommt. 
Die  zwei  bekannten  wasserreichen  Distrikte  des 
Tnrons   da«  westlichere  die  Gegend  von  Marten, 
Castrop,  Mengede,  Lünen,  Derne,  Courl,  das  öst- 
lichere die  Unigegend  von  Hamm  und  benach- 
barte Ortschaften  umfassend,  sind  getrennt  durch 
eine  wasserarmere  Zone,  in  der  eine  augenschein- 


lich nur  geringe  Zahl  von  Klüften  die  Verbindung 
zwischen  beiden  Distrikten  vermittelt.  Dafs  diese 
Verbindung  besteht,  geht  aus  dem  Kohlensäure- 
und  Salzgehalt  der  Wasser  hier  wie  dort  hervor, 
wird  aufserdem  durch  Wasserdurchbrüche  auf 
Gruben  des  Ostens  bestätigt. 

Der  Wasserführung  des  Turons  ist  die  gröfste 
Bedeutung  bei  der  Auswahl  der  Felder  beizumessen. 
Seine  Mächtigkeit  nimmt  nach  Osten  sehr  er- 
heblich, bis  über  300  m  zu;  aufserdem  bildet 
es  hier  die  unmittelbare  Decke  des  Steinkohlen- 
gebirges. Zu  den  Schwierigkeiten  des  Abteufens 
kommt  also  die  Möglichkeit,  dafs  durch  den 
späteren  Betrieb  gröfsere  Wassermengen  in  die 
Grube  gezogen  werden.  Diese  Gefahr  kann  eine 
Grube  durch  Stehenlassen  von  Sicherheitspfeilern 
und  ausschließliche  Anwendung  der  Versatzbaue 
zwar  verringern,  aber  nicht  beseitigen,  da  ein 
Anfahren  von  Verwerfungsquellen  immer  noch 
zu  fürchten  bleibt. 

Trifft  ein  Schachtabteufen  im  Tnron  auf 
wasserführende,  der  Regel  nach  steil  gelagerte 
Klüfte,  so  ist  damit  zu  rechnen,  dafs  die  Wasser 
vor  Antreffen  des  unteren  Grünsandes  sich  nicht 
verlieren.  Mit  einer  erheblichen  Verteuerung 
ist  das  Weiterabtenfen  dann  auf  jeden  Fall  ver- 
bunden, mag  man  nach  Einbau  von  Wasserzieh- 
vorrichtungen mit  Arbeiten  auf  der  Sohle  fort- 
fahren oder  zum  Abbobren  nach  Kind  Chaudron 
übergehen.  Der  mit  zwei  Forderungen  aus- 
zurüstende Einziehschacht  mufs  einen  liebten 
Durchmesser  von  etwa  5  m  behalten  im  Interesse 
einer  genügenden  Wetterzufuhr.  Mit  Schächten 
aus  zwei  Cnvelagesätzen  von  2,5  m  und  zwei 
weiteren  von  1,65  m  Weite,  wie  solche  für 
Zeche  Werne  vorgesehen  waren,  läfst  sich  ein 
auf  eine  JahresfÖrderung  von  500  000  bis 
600000  t  zugeschnittener,  in  erheblicher  Teufe 
umgehender  Betrieb  auf  die  Dauer  nicht  führen. 
Schachtausbau,  Pumpenrohre  und  dergleichen  be- 
einträchtigen den  verbleibenden  QnerBchuitt  der- 
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artig,  dafs  der  Schacht  zur  WetterverBorgnng 
bald  nicht  mehr  ausreichen  und  das  Abteufen 
eines  dritten  Schachtes  nicht  zu  umgehen  sein  wird. 

Diese  Notwendigkeit  wird  vermieden  bei  dem 
von  Kiemer  vorgeschlagenen  Einban  zweier  kon- 
zentrisch ineinander  angeordneter  Cuvelagecylin- 
der  mit  einem  Druckmittel  im  Zwischenraum. 
Auch  hier  werden  die  grofsen  Wandstärken  der 
Cuvelage  und  da«  bei  der  ersten  Anwendung  der 
Methode  zu  zahlende  Lehrgeld  das  Abteufen 
stark  verteuern.  Mit  10  000  bis  15  000  Jt  f.d. 
Meter  je  nach  Teufe  und  Mächtigkeit  der  wasser- 
führenden Schichten  werden  die  Kosten  des  Ab- 
teufens bei  Wasserzuflüssen  über  3  cbtn  minut- 
lich und  Auftreten  des  Turons  in  400  bis  600  m 
Teufe  nicht  zu  hoch  veranschlagt  sein.  Die 
Mehrkosten  können  daher  auf  Summen  sich  be- 
laufen, welche  den  Ankaufspreis  der  Felder 
übersteigen. 

Die  Verhaltnisse  des  Deckgebirges  im  Nord- 
westen sind  distriktweise  nicht  günstiger  als  im 
Osten ,  gestatten  aber  einen  genaueren  Vor- 
anschlag. Hier  liegen  die  Schichten,  deren 
Durchteufung  die  gröfsten  Schwierigkeiten  nnd 
Kosten  macht,  unmittelbar  unter  dem  Rasen, 
sind  daher  hinsichtlich  ihrer  Mächtigkeit  leicht 
zu  untersuchen.  Es  sind  lockere  Sande,  mit 
festen  Bänken  durchsetzt,  in  einem  kleineren 
Bezirke  nahe  des  Rheines  Schichten  des  Tertiärs, 
im  übrigen  Schichten  der  senonen  Kreide.  Die 
Schiebten  des  Tertiärs  sind  rechtsrheinisch  in 
einer  Mächtigkeit  bis  zu  120  m,  die  senonen 
Kreidesande  in  einer  solchen  bis  zu  200  in 
bekannt  geworden.  In  beiden  Niveaus  ist  von 
Hand  nicht  abzuteufen;  es  bleibt  nur  die  Wahl 
zwischen  Senkschäcbten,  Gefrierschächten  und 
dem  Verfahren  von  Honigmann.  Letzteres  ist 
in  Westfalen  noch  nicht  ausgeführt,  während 
mit  Gefrierschächten  zur  Zeit  als  erste  die  Ge- 
werkschaft Auguste  Viktoria  vorgeht;  über  die 
Kosten  der  Senkschächte  liegen  dagegen  bezüg- 
lich mehrerer  Schächte  Erfahrungen  vor.  Nach- 
stehend hierüber  einige  Zahlen:* 


Zeche 


L«J«tau«  Ko»t«o 

f.d. Munal  f.d. ra 


Deutscher  Kaiser  III 
Rheinpreufsen  III  .  . 
Deutscher  Kaiser  II  . 


ra 

5,5 
4,5 
ö 


rn  .41 

2,23  8340 

2,86  9708 

1,84  8845 

3,01  10887 


ra 

0—76 
0—103 
0-112 

Sterkrade    .....    40—136,5  5,1 

Die  lockeren  Sande  Anden  sich  nicht  tiberall 
im  Nordwesten  des  Bezirks;  wo  sie  fehlen,  sind 
aber  die  obersten  60  bis  100  m  des  Mergels 
wasserführend  und  zwar  augenscheinlich  von 
Westen  nach  Osten  in  zunehmendem  Mafce. 

Die  nahe  Recklinghausen  belegenen  Schächte 
haben  Zuflüsse  bis  zu  14  cbm  minutlich  erschroten, 
während  die  westlichen  Schächte  von  Schlägel 
und  Eisen,  Graf  Bismarck,  Ewald,  Hugo,  Graf 


*  „Glückauf  1901  Nr.  36/37. 


Moltke  nnd  Gladbeck  nicht  über  2  cbm  zu  heben 
hatten.  Je  nach  der  Menge  der  Zuflüsse  wird 
hier  das  Abteufen  auf  2500  bis  5000  Ji  f.  d. 
Meter  sich  stellen. 

Emscher  Mergel  und  Turon  sind  im  Westen 
trocken.  Im  Buntsandstein  dagegen  stellt  sieb 
wieder  Wasser  ein.  Den  Schächten  der  Zeche 
Gladbeck,  welche  als  einzige  bisher  diese  Schichten 
durchtenft  hat,  sind  Hüchstzuflüsse  von  2  cbm 
minutlich  zngegangen.  Eine  Reihe  von  Anzeichen 
deuten  indessen  darauf  hin,  dafs  der  Buntsand- 
stein  nur  spärlich  Zuflüsse  erhalt  und  nicht  den 
für  ein  Schachtabteufen  gefährlichen  Charakter 
anderer  Gegenden  zeigt.  Immerhin  werden  auch 
bei  Anwendung  von  Mauerung  die  Kosten  des 
Abteufens  auf  etwa  2500  ,M  f.  d.  Meter  in  diesen 
Schichten  sich  erhöhen.  Ferner  ist  damit  zu 
rechnen,  dafs  Wasser  des  Buntsandsteins  tiberall 
dort  beim  späteren  Betriebe  den  Grubenbauen 
zugehen  werden,  wo  Zechsteinschichten  nicht  in 
grösserer  Mächtigkeit  in  die  Gebirgsfolge  ein- 
geschaltet sind. 

Je  nach  den  Verhältnissen  des  Deckgebirges 
können  sich  mithin  im  Osten  wie  im  Westen 
sehr  erhebliche  Kostcnnnterschiede  beim  Schacht- 
abteufen ergeben,  Unterschiede,  denen  gegenüber 
der  Preisunterschied  der  Felder  vollkommen  ver- 
schwindet. Die  Kosten  eines  Schachtabteufens 
von  5  in  Enddurchmesser  durch  600  m  Deck- 
gebirge sind  bei  glattein  Verlauf  der  Abteuf- 
arbeiten und  rechtzeitiger  Wahl  der  gebotenen 
Methoden  zu  schätzen  auf: 

I.  Im  Osten;  5,6  m  Durchmesser 

(unerläßliche  Vorsichtsmafsregel). 

1.  Turon  trocken, 

60  m  «     2  500  M  ^     150  000 
540  m  a     1  200  „  =    648  000  „  abgerundet : 


Summa     800  (XX).// 

2.  Wasserzuflüase  im  Turon  von  500  bis  600  m:  Ab- 
bohruug  nach  Kind  Chaudron: 
60  m  a    2  500,*  =    150  000  .* 
440  m  a     1  200  „  =    520  000  „ 
100  m  k   14000  „  =  1  400000  „ 


Summa  2  000  000  Ji 

8.  Desgl.  von  400  bis  600  m : 

60  m  ä     2  500  M  =    150  000 
340  m  ä     1  200  „  =    408  000  „ 
200  in  k    12000  „  =2  400  000  „ 

Summa  3  000000.« 

II.  Im  Westen;  5  m  Durchmesser. 

1.  Sandauflagerung  fehlt;  2  cbm  Zuflufs  im  Senon; 
nur  Kreide: 


180000  oH- 
572  000  „ 


80  m  ii  2  250  M  — 
520  m  ä     1  100  „  - 

Summa     750  000  ,* 

100  m  Sand ;  sonst  wie  vorstehend : 

100  m  ü     8000*4=    800  000  Jf. 


500  m  ü     1  100 


550000 


Summa  1  350  000*1 
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3.  150  m  Sand;  sonst  wie  vorstehend: 
150  i«  k  10  000  .«  =  1  500  000  M 
450  m  a      1  100  ,  =    495000  „ 

Samma  2  000000.* 

4.  100  m  Sand;  100  m  Dyas: 

100  m  a  8  000**  =  800000  Ji 
400  m  ä     1  100  „  =    440  000  „ 


100  m  ä 


2500  „  = 


250  000 


Summa  1600  000.«. 

Die  Schlofsfolgerungen  auf  den  Wertunter- 
Khied  der  Felder  je  nach  den  vorliegenden  Ver- 
hältnissen des  Deckgebirges  ergeben  sich  ans 
vorstehenden,  eher  niedrig  als  hoch  angesetzten 
Zahlen  von  selbst.  Gewarnt  werden  mag  nur 
noch  davor,  den  Bohrtabellen  eine  zu  grofse 
Bedentang  beizumessen;  nnter  dem  landläufigen 
Namen  „Mergel"  and  „Ton"  nmfafst  mancher 
Bobrmeister  die  ganze  Folge  der  westfälischen 
Kreideauflagerang. 

Verschiedenheiten  in  der  Güte  der 
Steinkohlenablagerang.  Von  dem  aller- 
gröfsten  Einflufs  auf  den  Wert  der  Felder  ist 
naturgemäfs  die  Güte  des  Steinkohlenvorkommens, 
die  Mächtigkeit  and  Reinheit  der  Flöze,  die 
Beschaffenheit  des  Nebengesteins,  die  mehr  oder 
minder  starke  Beeinträchtigung  der  regelmäfsigen 
Ablagerang  durch  Störungen.  Bei  dem  un- 
beständiger) Verhalten  der  Flöze  wird  man  nur 
in  seltenen  Fällen  hier  arteilen  können,  es  sei 
denn,  dafs  bergbauliche  Aufschlüsse  in  nächster 
Nähe  vorliegen.  Im  allgemeinen  durfte  aber 
hier  dem  Westen  der  Vorzug  zuzuerkennen  sein ; 
die  Betriebsverhältnisse  der  in  Förderung  stehen- 
den Gruben  sprechen  wenigstens  sehr  deutlich 
in  diesem  Sinne  sich  aus.  Nachstehender  Ver- 
gleich, in  welchem  die  Jahresleistungen  f.  d.  Kopf 
der  Belegschaft  im  Durchschnitt  der  letzten  drei 
Jahre  einander  revierweise  gegenübergestellt 
>ind,  lifet  die  Überlegenheit  der  westlichen 
Gruben  ohne  weiteres 


unter  ungünstigen  Verhältnissen  arbeitet,  dafs 
ferner  die  Gasentwicklung  auf  einer  gröfseren  Zahl 
der  westlichen  Gruben  eine  anormal  geringe  ist. 
Dagegen  haben  die  westlichen  Gruben  im  Durch- 
schnitt etwas  höhere  Arbeitslöhne.  Bei  einer 
grofsen  Zahl  derselben  wird  das  Erträgnis  weiter- 
hin dadurch  beeinflufst,  dafs  auf  dem  Bergbau 
eine  Regalabgabe  von  1  °/o  der  Bruttoförderung 
lastet.  Immerhin  wird  dadurch  der  Unterschied 
in  der  Arbeitsleistung  zwischen  den  beiden 
(irnppen  auch  nicht  annähernd  ausgeglichen. 

Damit  ist  nun  noch  nicht  erwiesen,  dafs  auch 
in  den  unaufgeschlossenen  Feldern  des  Nord- 
westens nnd  Nordostens  die  Verbältnisse  ein 
ähnliches  Bild  ergeben  werden.  Ein  Vergleich 
des  Arbeitseffekts  der  am  weitesten  nach  Westen, 
Norden  und  Osten  vorgeschobenen  Zechen  erscheint 
hier  nicht  ohue  Interesse. 


Jahresleistung  anf  einen  Arbeiter. 

Durchaehnitl  1000  bin  1902. 


Westliche  Gruppe. 
Bcnrraviar  t 
Wert- Essen    ....  292 

Ott-Essen  285 

Obernausen  270 

Geilenkirchen  .  .  .  268 
West-Reckünghausen  263 

Werden  262 

SfidEssen  261 

...  245 


Ostliche  Gruppe. 
B<u|jr»ri»r  t 

Herne  265 

Dortmund  III  ...  235 
Nord-Bochum    ...  229 

Witten  229 

Dortmund  II  .  .  .  .226 
Ost-Recklinghausen  .  226 

Battingen  210 

Dortmund  I  .  .  .  .  208 
Süd- Bochum  ....  203 

Die  summarische  Gegenüberstellung  ergibt 
266  t  Durchschnittsleistung  für  die  westliche, 
225  t  für  die  östliche  Grnppe,  ein  Unterschied, 
der  ganz  auffallend  hoch  und  ohne  Frage  von 
der  einschneidendsten  Bedeutung  für  die  Renta- 
bilität der  Betriebe  ist.    Dazu  kommt  noch,  dafs 
äe  Graben  mit  starken  Wasserzuflüssen  in  der 
Jfenrzahl  der  östlichen  Gruppe  zurechnen,  also 
ach  io  dieser  Beziehung  die  östliche  Gruppe 


1.  Gruben  westlich        2.  Gruben  östlich 
Recklinghausen.  Recklinghausen. 
Lairtung  auf  etnan  Arbaitar  im  Durchschnitt  1900  bU  1908. 
S'»men  t  Namen  t 

Deutscher  Kaiser*   .  278  General  Blumenthal  .  220 

Neumühl   296  König  Ludwig*    .  .  219 

Oberhansen    ....  275  Viktor»   240 

Graf  Moltke*    ...  266  Hansemann   ....  160 

Hugo   277  Preufsen  I   198 

Ewald*   280  Monopol   281 

Schlägel  u.Eisen*  .  210  Königsborn*.  ...  240 

Diese  Zahlen  sprechen  ebenfalls  uicht  zn 
Gunsten  des  Ostens.  Auch  hier  ist  der  Effekt 
der  östlichen  Graben  ein  wesentlich  geringerer. 
Die  Ursache  ist  in  erster  Linie  in  der  ungleich 
intensiveren  Faltung  und  Zcrreifsung  des  Stein- 
kohlengebirges im  östlichen  Teile  des  Ruhr- 
kohlenbeckens  zu  suchen,  welche  auch  in  den 
bisher  unaufgeschlossenen  Feldern  ihren  Fortgang 
nimmt,  während  im  Westen  flache  und  regel- 
mäfsige  Lagerung  vorherrscht.  Betont  werden 
mag  indessen  noch,  dafs  eine  im  Muldentiefsten 
niedergekommene  Tief  bohrung  des  Westens  einen 
Horizont  der  Gasflammkohlenpartie  erschlossen 
hat,  welcher  ganz  auffallend  arm  an  bauwürdigen 
Flözen  und  daher  für  den  Bergbau  wenig 
günstig  ist. 

Vorkommen  von  Fettkohlen.  Die  geringe 
Gröfse  dos  preußischen  Bergwerksfeldes  hat  das 
Gute  gehabt,  dafs  die  grofse  Zahl  der  Bohrungen 
einen  Rückschlufs  auf  die  vorliegenden  Verhält- 
nisse zuläfst,  dafs  die  Lagerung  in  grofsen  Zügen 
bekannt  geworden  ist  und  hieraus  mit  gewisser 
Wahrscheinlichkeit  auf  den  vorliegenden  Flöz- 
horizont geschlossen  werden  kann.  Für  Hütten- 
werke ist  das  von  besonderem  Interesse,  weil 
sie  grofsen  Wert  darauf  legen  werden,  Fett- 
kohlen mit  ihren  Graben  zu  erschliefsen. 

Im  Zentrum  und  im  Westen  des  Beckens 
sind  nördlich  des  zeitigen  Bergbangebietes  nur 
wenige  Sattelerhebungen  mit  derartig  steiler  Auf- 
richtung der  Schichten  bekannt,  dafs  Fettkohlen 
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auf  den  oberen  Sohlen  hier  vermutet  werden 
können.  Diese  Felder  sind  Besitz  der  Gewerk- 
schaft Deutscher  Kaiser,  der  Gatehoffnungshütte, 
des  Bergtiskus  nnd  der  Gewerkschaft  Auguste 
Viktoria.  Sie  umfassen  die  Flügel  des  Lippe- 
sattela  and  eines  Spezialsattels,  welcher  in  der 
Gegend  Lenkerbeck — Sinsen  in  unbekannter  Er- 
streckung  sich  heraushebt. 

Der  Bezirk  der  Fettkohlen  vorkommen  ist  der 
Osten.  Die  Hauptmulden  und  Hauptsättel  der 
Kahrkohlenablagerung  sind  hier  weiterhin  scharf 
ausgeprägt.  In  den  Mulden  findet  sich  die  Gas- 
kohlen- und  Gasnamrakohlengrnppe,  während  in 
den  Sattelflügelu  Fettkohlen  unter  der  Hergel- 
decke abstofsen.  Der  Amsterdamer  Hauptsattel 
verläuft  über  Bodelschwing  —  Lünen  —  Werne — 
Stockum — -Bockum ;  das  Deckgebirge  ist  etwa 
450  m  mächtig  bei  Lünen,  000  m  bei  Werne, 
725  m  bei  Bocknm,  900  m  bei  Bahnhof  Ahlen. 
Der  Verlauf  des  südlichsten  Hauptsattels  ist  nach 
dem  Ausfall  der  Bohrungen  und  dem  Verlauf 
der  Scheide  zwischen  Steinkohlengebirge  und 
Flüzleerem  in  der  Richtung  Camen  —  West- 
Tünnen— Dolberg— Beckum  zu  suchen.  Das  Deck- 
gebirge nimmt  zu  von  525  m  bei  West-Tünnen 
auf  725  in  bei  Dolberg,  900  in  bei  Beckum. 
Südlich  dieser  Linie  sind  Fettkohlen  noch  in 
ziemlicher  Verbreitung  zu  erwarten,  zugleich  in 
den  Sattelkuppen  aber  auch  schon  Schichten  der 
Magerkohlenpartie.  Die  hier  belegenen  Felder 
haben  sich  bisher  besonderer  Wertschätzung  nicht 
erfreuen  können. 

Kosten  der  Schachtanlagen.  Die  Kosten 
der  Schachtonlagen  werden  durch  eine  gröfsere 
Keihe  von  Faktoren  beeinflufst.  Von  Bedeutnng 
sind  namentlich  die  Teufe  der  Bausohlen,  die 
Beschaffenheit  des  Gebirges,  die  Höhe  der  För- 
derung, die  Menge  der  Wasserzuflüsse,  die  Art 
des  Kohlenvorkommens,  die  örtliche  Lage,  die 
Marktlage  für  Kohle,  Eisen,  Mauer-  und  Holz- 
materialien, der  Preis  des  Grund  und  Bodens, 
die  gröfsere  oder  geringere  Schwierigkeit  des 
Bahnanschlusses  und  dergleichen  mehr.  Unter 
normalen  Verhältnissen  und  glattem  Verlauf  der 
Abteufarbeiten  sind  die  Anlagekosten  einer  auf 
5U0  000  bis  600  000  t  Jahresförderung  berech- 
neten Fettkohlengrabe  mit  etwa  600  m  Mergel- 
decke auf  5  500  000  bis  6  500  000  Ji  zu  schätzen, 
je  nachdem  der  Kokereibetrieb  einen  grosseren 
oder  geringeren  Umfang  erhält  und  Arbeiterzunufs 
aus  Ortschaften  der  Umgegend  in  genügendem 
MafBe  zu  erwarten  ist  oder  nicht.  Die  Kosten 
würden  sich  etwa  folgendermafsen  verteilen: 

Granderwerb,  200  Morgen  a  1000  .*  .  200000 

Abteufen  der  Schächte  mit  Ausbau  .  .  1  800  000 

Schachtgerüst*   75  000 

Verladung  und  Separation   100  000 

Kohlenwäsche   360000 

Dampfkcsselanlage   190  000 

2  Fördermaschinen  mit  Uebäude   ...  820000 


Zentralinaschioenhalle  mit  elektr.  Zen- 


trale nnd  Lu'tanlage   280000 

Ventilatoranlage   50000 

Wasserhaltung   150000 

Motoren  und  Leitungen   100  000 

Kaue ,   Bureaus ,  Schmiedewerkstatt, 

Schreinerei,  Magasine   260000 

Zentrnlkoudensation   80000 

Kamine   30000 

Wasserbehälter   20000 

Transportbrückiii, 'Haldenaufzug  .  .  .  60000 

Urubenbahnhof   100000 

Bahnanschlufs   ? 

Förderwagen,  Seile,  Körbe   240  000 

Kokerei   600  000 

Seilfördt-rung  unter  Tage   75000 

Vorrichtungsarbeiten  bis  zum  Ausgleich 

der  Selbstkosten   600000 

Verschiedenes   60000 


Summa  .  .  .  6500000 

Hierzu  wird  in  der  Mehrzahl  der  Fälle  noch 
ein  recht  beträchtlicher  Aufwand  für  Arbeiter- 
wohnungen kommen,  da  nur  selten  die  nähere 
Umgebung  einer  neu  anzulegenden  Zeche  den 
Bedarf  an  Arbeitskräften  deckt.  250  bis  300 
Wohnungen  weiden  vorzusehen  sein;  ihre  Anlage 
erfordert  die  Summe  von  1  000  000  Jf. 

Rechnet  man  zu  diesen  Summen  die  Kosten  des 
Feldeserwerbs  mit  3  X  400  000=  1  200000 
so  ergeben  sich  Gesamtkosten  von  7  700  000  , 
welche  durch  Zuschlag  der  Zinsen  bis  zur  Ren- 
tabilität des  Betriebes  auf  8  500  000  Jt  wenig- 
stens anwachsen.  Das  Abteufen  der  Schächte 
wird  in  Anspruch  nehmen:  bei  glattem  Verlauf 
des  Abteufens  2'/»  Jahre;  bei  Wasserznflüsseti 
im  Turon  und  Abbohrung  von  100  m  nach  Kind 
Chaudron  5  Jahre;  bei  Auflagerung  von  100  m 
senoner  oder  tertiärer  Sande  und  sonst  gutem 
Gebirge  4'/*  bis  5  Jahre. 

Weitere  3  bis  5  Jahre  sind  auf  die  Aua- 
und  Vorrichtung  bis  zur  Erreichung  des  Förder- 
solls zu  rechnen,  normal  gute  Verhältnisse  der 
Steinkohlenablagerung  vorausgesetzt.  Auf  Ren- 
tabilität des  Betriebes  ist  daher  in  den  ersten 
5  Jahreu  desselben  auch  im  günstigsten  Fall 
bei  der  angenommenen  Mächtigkeit  des  Deck- 
gebirges nicht  zu  rechnen. 

Welche  Verzinsung  des  Aulagekapitals  der 
Betrieb  bringen  wird,  hängt  naturgemäß  von 
dem  Charakter  des  Kohlenvorkommens  ab.  Die 
Erträgnisse  der  zur  Zeit  betriebenen  besseren 
Gruben  können  indessen  nicht  erhofft  werden.  Diese 
Gruben  haben  ein  geringeres  Kapital  zu  ver- 
zinsen ;  sie  arbeiten  mit  sehr  vereinzelten  Aus- 
nahmen in  ungleich  höheren  Teufen,  also  unter 
wirtschaftlich  günstigeren  Bedingungen.  Bei  der 
zeitigen  Lage  der  Kohlenpreise,  Materialpreise 
und  Arbeitslöhne  wird  ein  Voranschlag  den  zu  er- 
wartenden Reingewinn  anf  nicht  über  1  M  für  die 
Tonne  Förderung  ansetzen  dürfen.  Bei  teil  weis  er 
Aufbringung  der  Mittel  in  Form  einer  Anleihe 
würde  sich  dann  immerbin  noch  eine  7-  bis  8pro- 
zentige  Verzinsung  des  Anlagekapitals  ergeben. 
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Der  elektrische  Antrieb  von  Reversier- Walzenstraisen. 

Von  Carl  Jlgner,  Donnersmarrkhfltte. 


Wenngleich  die  Frage  des  elektrischen  An- 
triebs von  Reversier- Walzwerken  erat  dann  all- 
gemein in  den  Vordergrund  treten  wird,  wenn 
die  Frage  der  wirtschaftlichen  Ausnutzung  der 
Hochofen-  und  Kokaofengase  anch  in  grofsera 
Maßstäbe  völlig  geklärt  Ut,  80  gibt  es  doch 
heute  schon  einen  Fall,  in  dem  der  elektrische 
Antrieb  dieser  Straßen  einen  wirtschaftlichen 
Vorsprang  vor  dein  Dampfbetrieb  gewahrt,  näm- 
lich den,  wenn  Wasserkraft  zur  Verfügung  steht. 
Er  gab  denn  anch  verschiedentlich  Veranlassung, 
der  Frage  dieser  schwierigsten  aller  Antriebe  näher 
zu  treten  nnd  die  technische  Durchführbarkeit 
darch  einen  Versuch  in  größerem  Maßstäbe  zu 
prüfen. 

Für  den  Antrieb  der  Reversier- Walzwerke 
habe  ich  die  gleiche  Anordnung  in  Vorschlag 
gebracht,  wie  ich  sie  für  den  Antrieb  von 
Haupu<'hacht-F5rderma8chinen  znr  Durchführung 
krachte.  Hier  wie  dort  ist  eine  äufserst  fein- 
fühlige Steuerung,  die  das  Arbeiten  mit  jeder 
liescliwiiidigkeit  gestattet,  unbedingtes  Erforder- 
nis; dazn  ist  ferner,  nm  ein  wirtschaftliches 
Arbeiten  zu  ennoglichen,  Anlassen  und  Bremsen 
ohne  Arbeitsverlust,  nnd  eine  allmähliche,  dem 
Darchsehnittsverbraoch  entsprechende  •Strom- 
entnahme bei  der  Stromerzengerstelle  notwendig. 
Erschwerend  tritt  bei  der  Walzenstrafse  das 
Anhalten  und  Wiederingangbringen  der  Straße 
hinzu,  also  das  Reversieren  in  ganz  kurzen 
Zeiträumen,  ferner  der  Umstand,  dafs  das  Kraft- 
naximum,  welches  bei  der  Fördermaschine  durch 
die  Beschlennigungsarbeit  gekennzeichnet  ist, 
also  nur  mit  der  Beschleunignngszeit  sich 
ändert,  bei  der  Walzenstrecke  nicht  feststeht, 
weil  dasselbe  hier  von  der  Temperatur  des 
Eisens  nnd  von  der  Kalibrierung  abhängt. 

Die  von  mir  vorgeschlagene  Anordnung  sieht 
nicht  die  direkte  Einschaltung  des  Walzwerks- 
motors  in  das  Netz  der  Stromerzeugeratelle  vor, 
»ondem  die  Indirekte  Speisung  durch  einen  der 
eebon  vielfach  im  Grofabetrieb  angewandten  Um- 
former. Nachstehendos  Schaltungsschema  (Abb.  I) 
zeigt  die  Anordnung.  F  ist  der  Walzwerks- 
motor,  welcher  reversiert  wird,  K  l)  S  H  der 
zum  Betriebe  dieses  dienende  Umformer,  dessen 
Motor  //  an  eine  beliebige  Stromquelle, 
gleichgültig  ob  Drehstrom  oder  Wechselstrom 
oder  Gleichstrom,  angeschlossen  wird. 

Dieser  Umformer  hat  3  charakteristische 
Eigenschaften : 

1.  Der  Walzwerks-  (oder  Förder-)  Motor 
wird  nicht,  wie  üblich,  durch  einen  Anlasser  ge- 
steuert, sondern  dadurch,  dafs  mittels  des  Neben- 


sclilufsreglers  A  der  Dynamo  1)  auf  dem  Um- 
former, welche  mit  dem  Walzwerksmotor  un- 
mittelbar durch  Leitungen  verbunden  ist,  nur 
eine  solche  Spannung  gegeben  wird,  wie  sie  für 
das  Anlassen  erforderlich  ist  oder  der  derzeitig 
verlangten  Walzgeschwindigkeit  entspricht.  Zum 
Anlassen  wird  also  die  Dynamo  mittels  des 
Nebeuschlußregler»  allmählich  erregt;  ersichtlich 
findet  dabei  sowohl  als  beim  Arbeiten  mit  ge- 
ringerer Walzgeschwindigkeit  keinerlei  Energie- 
vernichtung statt. 

2.  Der  Umformer  ist  mit  einem  schweren 
schnellaufeuden  Schwungrade  ausgerüstet,  wel- 
ches die  Aufgabe  hat,  alle  grflßeren  Energie- 
sch  wankungen,  welche  über  ein  bestimmtes 
Mittelmaß  hinübergehen,  aufzunehmen  nnd  von 
der  Stromerzeugerstelle  fernzuhalten.  Diese 
Schwungräder  werden  nicht  ans  Gußeisen,  son- 
dern zur  Zeit  aus  Stahlgufs  ausgeführt,  und 
zwar  als  volle  Scheiben  mit  verdicktem  Rand. 
Diese  Art  der  Ausführung  ergibt  eine  außer- 
ordentlich günstige  Beanspruchung  des  Schwnng-  a 
ringes,  so  dafa  bei  der  mit  vollem  Erfolg  be- 
nutzten Umfangsgeschwindigkeit  von  HO  m/Sek. 
noch  eine  zehnfache  Sicherheit  des  Materials  vor- 
handen ist.  Solche  Räder  können  bis  zum  Gewicht 
von  50  t  ohne  Schwierigkeit  gefertigt  werden. 

3.  Der  Motor  //,  welcher  an  die  Strom- 
erzeugerstelle angeschlossen  ist,  wird  durch  eine 
selbsttätige  Hilfsvorrichlung,  in  dem  Schema 
als  Fliehkraftregler  ausgebildet,  so  gesteuert, 
dafs  seine  Stromanfnnhme,  auch  wenn  die  Um- 
drehungszahl des  Umformers  infolge  der  Ent- 
ladung der  Schwungmassen  beträchtlich  sinkt, 
auf  ein  Mittelinafa  beschränkt  bleibt.  Dieses 
Mittelmafs  mufs  durch  Versuche  in  Verbindung 
mit  dem  größtzulässigen  Abfall  der  Umdrehungs- 
zahl für  jede  Anlage  festgestellt  werden.  Bei 
geringerer  Belastung  der  Anlage  kann  entweder 
eine  geringere  Belastung  des  Motors  F  einge- 
stellt werden,  oder  aber  es  ergeben  sich,  in  der 
Natur  der  Schwungmassenwirkung  liegend,  lang- 
sam verlaufende  Schwankungen  in  der  Strom- 
entnahme, natürlich  innerhalb  der  obenerwähnten 
Grenzbelastung. 

Durch  diese  Steuerung  werden  also  die 
Schwungmassen  mehr,  als  bisher  bei  irgend  einer 
Anordnung  üblich,  znr  Arbeitsleistung  herange- 
zogen. Will  man  beim  Stillsetzen  der  Walzen 
die  frei  werdende  Verzögerungsarbeit  zurück- 
gewinnen, so  mufs  man  den  Walzwerksmotor  F 
als  Gleichstrom •  Nebenschluß- Motor  ausführen, 
und  zwar,  da  die  Spannung  am  Kollektor  stark 
wechselt,   mit  sog.   fremder  Erregung.  Dieser 
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Fremderregung,  sowie  auch  derjenigen  der  Dynamo  D  dient  die  Erregerdynamo  Et  gleich  derjenigen 
bei  einer  Wechselstrom- Anlage.  Offenbar  haben  nun  die  Schwungmassen  zwei  Funktionen  zn  über- 
nehmen: 1.  in  Verbindung  mit  dem  Motor  //  den  Gesamtverbranch  des  Walzwerkes  auf  ein  Mittel- 
maß herabzudrücken;  2.  beim  Reversieren  erst  die  Verzöge- 
rungsarbeit  der  Walzen  und  des  Walzwerksmotors  aufzunehmen 
nnd  sogleich  dann  als  Beschleunigungsarbeit  wieder  abzugeben, 
so  dafs  für  das  Reversieren  selbst,  abgesehen  von  den  Um- 
setzung* Verlusten,  von  der  Stromerzeugerstelle  überhaupt  keine 
Arbeit  zu  leisten  ist. 

Vom  theoretischen  Standpunkt  aus,  sowohl  vom  elektro- 
technischen wie  maschinentechnischen,  würde  die  vorbeschriebene 
Anordnung  zweifelsohne  die  Durchführung  des  Reveraier-Walzen- 
strafsen-Antriebes  ermöglichen ;  für  den  Elektrotechniker  ergaben 
sich  aber  noch  erhebliche  Bedenken,  deren  Berechtigung  oder 
Nichtberechtigung  nur  durch  einen  gröTseren  Versuch  festgestellt 
werden  konnte.  Diese  Bedenken  richteten  sich  gegen  die  zur 
Steuerung  des  Walzwerksmotors  benutzte  Dynamo  D  des  Umfor- 
mers, einmal  weil  diese  bei  sehr  geringer  Spannung  Behr  grofse 
Stromstarken  hergeben  mnfs,  welcher  Bedingung  unsere  normalen 
Gleichstrommaschinen  nur  in  geringem  Mafse  und  nnr  dann,  wenn 
sie  reichlich  gebaut  sind,  genügen,  zum  andern,  weil  die  Maschine 
beim  Reversieren  ihre  Magneterregung  in  ganz  kurzer  Zeit  ver- 
lieren und  wieder  annehmen  mufs.  Die  erstgenannte  Eigenschaft 
zu  erreichen,  ist  das  Ziel  von  besonderen  Konstruktionen,  welche 
die  Kommntierungszone  durch  eigenartige  Wicklungsanordnung 
beeinflussen.  Dafs  beide  Eigenschaften  in  genügendem  Mafse  zu 
erreichen  waren,  ergab  der  Versuch. 

Ich  war  in  der  glücklichen  Lage,  eine  nach  dem  obenbeachrie- 
benen  System  bei  der  kons.  Konkordia-  und  Michael-Grube,  der 
Donnersmarckhütte  gehörig,  errichtete  Förderanlage  zu  Ver- 
suchszwecken zu  benutzen,  und  diese  war  dazu  um  so  mehr 
geeignet,  weil  auf  mein  Betreiben  die  Union  Elektrizitats-Gesell- 
schaft,  welche  den  gesamten  elektrischen  Teil  lieferte,  dort  eine 
Deri-Dynamo  zur  Aufstellung  gebracht  hatte,  die  in  hohem  Mafse 
den  oben  gekennzeichneten  Anforderungen  entsprechen  sollte. 

Die  Abmessungen  der  Förderanlage,  welche  hier  in  Be- 
tracht kommen,  sind  folgende: 

Durchmesser  der  Förder- 


trommeln   

Breite  

Max.  Umfangsgeschwin- 
digkeit   

Gew.  d.  Fördertromineln 

Gewicht  der  Zahnrad iiber- 


3800 
1  100  mm 

5  bis  6  m/Sek. 
16000  kg 


11000  kg 
400  P.  S.max. 
160  i.  d.  Minute 
2  500  kg 


Leistung  d.  Fördermotors 

Umdrebungsiahl  .... 

Gewicht  des  Ankers  etwa 

Umfangsgeschwindigkeit] 
desselben  etwa .... 

Leistung  der  Düri-Gleich- 
strommaschine  max .  . 

Umdrehungszahl  des  Um- 
formers   480— 430  i.d.  Min. 

Gewicht  der  Stahlgufs- 
schcibe  

Max.  Umfangsgeschwin- 
digkeit   

taistung  des  an  die  Zen- 
trale angeschlossenen 
Drehstrommotors  . 


I 


I 


9,5  m 

1000  Ampere 
bei  im  bi«  i*i  Volt 


15  000  kg 

80  m/Sek. 
i»  P.  S 

b«i  10OO  Volt  und 
Ü0O0  P(j|wpcb«i»tn. 


Bei  den  Versuchen,  welche  ich  gemeinsam  mit  Hrn.  Ingenieur  Riecke 
trizitats- Gesellschaft  durchgeführt  habe,  war  zur  graphischen  Darstellung  des 
Stromkreise  des  Fördermotors  ein  registrierender  Amperemeter  von  Elliot  Broth 


der  Union  Elek- 
Stromverlaufs  im 
eingeschaltet.  Zn 


registrierenden:  M^.nngen  auf  der  Drehstromseite  waren  keine  Vorkehrungen  getroffen,  die- 

*  •  •  •  "  • 
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selben  erwiesen  sich  auch  als  unnötig,  da  das 
eingeschaltete  Amperemeter  keinerlei  sichtbare 
Ausschlage  beim  Reversieren  ergab.  Die  am 
Fördermotor  gewonnenen  Diagramme  sind  in  den 
Abbildungen  2  and  3  wiedergegeben. 

Der  Manövrierhebel  der  Fördermaschine  hat, 
wie  auch  bei  A  in  Abbildung  1  angedeutet,  in 
der  Mitte  die  Ruhelage,  während  das  Auslegen 
nach  der  einen  oder  andern  Seite  die  Förder- 
maschine in  entsprechende  Richtung  zum  An- 
laufen bringt.    Bei  den  Ver- 
suchen  waren  selbstverständ- 
lich   Förderseile    nicht  auf- 
gelegt,   weil   die  Seilverbin- 
dungen und  Kübel  den  starken 
Verzögerungen  und  Beschleu- 
nigungen von  etwa  3  m'Sek. 
wohl    kanm    gewachsen  ge- 
wesen wären.    Es  wurde  nun 
so  vorgegangen,  wie  aus  dem 
Diagramm   Abbildung  2  er- 
sichtlich,   dafs    die  Förder- 
maschine auf  volle  Geschwin- 
digkeit   beschleunigt  wurde. 
Nach   dem   Anlaufstrom  von 
etwa   1000  Ampere  ging  bei 
voller    Geschwindigkeit  der 
Stromverbrauch    auf  40  bis 
50  Ampere  zurück.  Alsdann 
wurde  der  Steuerhebel  zurück- 
gezogen, bis  ein  Bremsstrom 
von  1500  bis  2000  Ampere 
entstand,  und  durch  weiteres 
allmähliches  Zurückziehen  über 
die  XulUage  dieselbe  Strom- 
stärke beizubehalten  versucht, 
bis  die  Maschine  zum  Still- 
stand  kam   und   sich  wieder 
mit  der  gleichen  Stromstärke 
bis  zur  entgegengesetzten  vol- 
len Geschwindigkeit  beschleu- 
nigte.   Mit  abfallender  Strom- 
starke  setzte  dann  wieder  der  entgegengesetzte 
Verzögernngsstrom  ein,  und  so  wurde  das  Spiel 
vielfach,  wie  die  Diagramme  zeigen,  wiederholt. 

Die  Zeit  zwischen  dem  Kreuzen  der  O-Linie 
ist,  wie  leicht  ersichtlich,  die  Zeit  des  Rever- 
sierens, d.  h.  des  Umkehrens  von  der  einen 
vollen  Geschwindigkeit  anf  die  andere.  Diese 
Zeit  ergibt  sich  je  nach  der  aufgewandten  Strom- 
fUrke  zu  3  Va  bis  5  Sekunden. 

Die  Kollektoren  der  Maschinen  zeigten 
keinerlei  auffällige  Erscheinungen,  irgendwelche 
S'achhilfe    durch   Abschmirgeln   hat  überhaupt 


sierens  bei  der  Versuchsaulage  von  keinerlei 
magnetischen  Trägheiten,  sondern  lediglich  von 
der  gröfseren  oder  geringeren  aufgewandten 
Stromstärke  abhängig  ist,  also  von  der  Gröfse 
der  Maschinen  und  von  der  Geschicklichkeit  des 
Maschinisten.  Die  Reversierspiele  vollzogen  sich 
vollkommen  ohne  jeden  Stöfs,  gleichsam  ganz 
elastisch. 

Aus  den  Versuchen*  ging  hervor,  dafs  der 
elektrische  Antrieb  auch  der  gröfsten  Reversier- 


Abbildung  2  und  3. 


Walzenstrafsen  —  die  beteiligten  Elektrizitäts- 
flrnien  sind  bereit,  Motore  bis  zu  9000  P.S.  zu 
liefern  —  technisch  einwandfrei  durchführbar 
ist,  und  dafs  die  Beschränkung  des  Energie- 
verbrauchs auf  solchen  für  die  reino  Walzarbeit 
sicherlich  erhebliche  Energieerspamisse  gegen- 
über den  jetzigen  Walzenzug-Reversiermaschinen 
herbeiführen  wird. 

•  Am  12.  Mai  d.  J.  hattet  ich  Gelegenheit,  die 
Versnche  vor  den  Generaldirektoren  and  Betriebschefs 
der  Oberschlesischen  Walzwerke  za  wiederholen.  Die 
Uerren  überzeugten  sich  davon,  dafs  die  Bedienung 
»Ei 


licht  stattgefunden,  weil  es  unnötig  war.  Die  der  Aniaj?e  an  Einfachheit  kaum  etwas  zu  wünschen 
Pugramme  zeigen  klar,  dafs  die  Zeit  des  Rever-     übrig  läßt. 
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Umbau  einer  Zwillings  -  Reveraiermaschine 
mit  Rottmann  -  Steuerung. 

(Hierin  Tafel  XV.) 


Für  ein  rheinisches  Hüttenwerk  wurde  der 
erste  Umbau  einer  Zwillings-Reversierniaschine 
(II  =  1250,  D  =  1500)  mit  Zentralkondensation 
in  eine  gleichstarke  Tandem-  Verbundmaschine 
(H  =  1250,  D  —  1200  X  1800)  mit  Rottmann- 
Steuerung  für  eine  Fertigstrafso  von  750  bis 
850  mm  Walzendurchmesser  ausgeführt-  Der 
Umbau  der  Maschine  erfolgte  in  einem  Zeit- 
räume von  vier  Wochen.  Von  der  Maschinen- 
fabrik war  gewährleistet  eine  Dampf-Ersparnis  von 
4  X  0,47  kg  —  1,88  kg  f.  d.  Umdrehung  der 
Maschine.  Zahlung  sollte  erst  erfolgen,  nachdem 
die  Dampf- Ersparnis  als  wirklich  erzielt  nach- 
gewiesen war. 

Das  Ergebnis  der  einzelnen  Versuche  war 
folgendes.  Erzielt  wurde  eine  Dampf-Ersparnis 
von  18'/j  °/°  De'  geringer  Arbeit,  30  °/°  bei 
mittlerer  Arbeit,  45  °jo  beim  Auswalzen  schwerer 
Stücke.  Die  Dampf-Ersparnis  wurde  berechnet 
durch  Vergleich  der  vor  und  nach  dem  Umbau 
unter  gleichen  Arbeitsbedingungen  des  Walz- 
werkes genommenen  Diagramme. 

Die  Beobachtungen  während  des  normaleu 
Betriebes  der  Maschine  nach  deren  Umbau  be- 
stätigten die  durch  Diagramme  nachgewiesenen 
Ersparnisse  von  etwa  20  bis  30  °/o-  Rechnet 
man  mit  einer  Ersparnis  von  25  °/°»  so  ergibt  sich 
aus  den  Diagrammen  ein  Minderverbrauch  an 
Dampf  f.  d.  Umdrehung  der  Maschine  von  2  kg. 

Zum  Auswalzen  eines  Stabes  sind  200  bis 
250  Umdrehungen  der  Maschine  erforderlich. 
Infolgedessen  vermindert  sich  der  Dampfverbrauch 
f.  d.  Stab  um  400  bis  500  kg  Dampf,  rund 
450  kg.  Werden  in  24  Stunden  400  Stabe  ver- 
walzt bei  einem  Blockgewicht  von  1 000  bis  1 500  kg, 
so  beträgt  die  tägliche  Ersparnis  bis  160  000  kg 
Dampf.  Legt  man  einen  Preis  von  2  »H,  f.  d. 
Tonne  Dampf  zu  Grunde,  so  entspricht  der  täg- 
lichen Ersparnis  an  Dampf  eine  Summe  von 
320  ,4t.  Bei  300  Arbeitstagen  wird  demnach  in 
dem  besonderen  Falle  durch  die  vorerwähnte 
.  neue  Maschine  eine  Ersparnis  bis  9ü  000  Jt 
f.  d.  Jahr  erreicht. 

Gegenüber  einer  Zwillings-ReverBiermaschine 
ohne  Kondensation  würden  die  Ersparnisse  selbst- 
verständlich noch  grttfser  sein.  Die  Ersparnisse, 
welche  durch  die  Rottmann-Steuerung  bei  Ver- 
bund-Reversiermaschinen  erzielt  werden,  sind  also 
ganz  erheblich  und  decken  in  kurzer  Zeit  die 
aufgewandten  Kosten  frir  den  Umbau.  Vom 
ersten  Tage  der  Inbetriebsetzung  ab  hat  die 
Maschine  ununterbrochen  Tag  und  Nacht  ge- 


arbeitet und  zwar  zur  vollen  Zufriedenheit  der 
Werks  Verwaltung.  Das  Anheben  erfolgt  anstands- 
los in  jeder  Stellung,  ebenso  präzise  steht  die 
Maschine  still,  so  dafs  Leerläufe  auf  ein  Mini- 
mum reduziert  sind. 

Die  Diagramme,  welche  der  Berechnung  der 
Dampf-Ersparnis  zu  Grunde  lagen,  sind  in  den 
Abbildungen  1  und  2  (Tafel  XV)  dargestellt. 
Diese  Diagramme  zeigen  beim  Hochdruckcylinder 
während  der  Arbeitsperiode  einwandfreie  Kurven. 
Beim  Abstellen  und  Reversieren  der  Maschine, 
wo  alsdann  die  Expansiouslinie  bis  unter  die 
Atmosphäre  sinkt,  wird  im  Hochdruckcylinder 
Bremsarbeit  verrichtet,  d.  h.  die  Energie  der 
Schwungmasse  der  Walzenstrafse  wird  auf- 
genommen und  wieder  in  Arbeit  umgesetzt.  Der 
Hochdruckcylinder  drückt  in  den  Receiver  hinein, 
so  dafs  wieder  voller  Druck  im  Niederdruck- 
cylinder  vorhanden  ist,  wenn  die  neue  Fahrt 
bezw.  der  neue  Stich  beginnt,  wie  sehr  deutlich 
aus  den  Niederdruck-Diagrammen  zu  entnehmen 
ist.  Also  wird  auch  die  früher  verlorene,  vor- 
her in  die  Massen  der  Walzenstrafse  hinein- 
gesteckte Arbeit  jetzt  wieder  nutzbar  gemacht, 
was  eine  ganz  erhebliche  Arbeitsersparnis  aus- 
macht, wenn  man  bedenkt,  dafs  je  nach  dem 
Walzgut  f.  d.  Stab  7-  bis  13  mal  reversiert  wird. 

Wie  sehr  in  manchen  Betrieben  die  Frage 
der  Dampf-Ersparnis  vernachlässigt  wird,  zeigen 
die  Diagramme  Abbildung  3.  Mit  der  betreifen- 
den Maschine  wird  seit  Jahren  recht  flott  ge- 
arbeitet. Welche  Unsummen  werden  aber  auf 
diese  Art  nutzlos  vergeudet!  Man  kann  dieselben 
bei  einem  grösseren  Walzwerke  mit  mehreren 
ReverBiermaschinen  auf  Hunderttausende  schätzen. 
Und  dieser  Verlost  ist  so  leicht  dauernd  und 
ohne  besondere  Mühe  zu  umgehen.  Es  geht 
aus  den  Tntsachen  hervor,  dafs  auch  beute  noch 
auf  vielen  Hutten  und  Walzwerken  nicht  genügend 
auf  derartige  Verbesserungen  geachtet  wird. 

Die  erste  neue  Tandem-Reversiermaschine  mit 
Rottmann  -  Steuerung  wird  soeben  auf  einem  Loth- 
ringer Hüttenwerke  montiert.  Nach  Inbetrieb- 
setzung derselben  werden  eingehende  Versuche 
vorgenommen  und  in  der  Zeitschrift  „Stahl  und 
Eisen"  ausführlich  mit  Zeichnungen  und  Diagram- 
men veröffentlicht  werden.  Der  Kaufpreis  dieser 
ersteu  mit  der  Rottmann-Steuerung  ausgeführten, 
vollständig  nen  konstruierten  Reversiermaschine 
wird  lediglich  bezahlt  aus  der  nachgewiesenen 
Dampf-Ersparnis  gegenüber  einer  gleichstarken 
vorhandenen  Reversieriuasrhine. 
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Hochofenexplosionen  beim  Stürzen  der  Gichten. 

Von  Bernhard  Osann. 


Anf  der  diesjährigen  Frühlings-Versammlnng  j 
des  „Vereins  deutscher  Eisenhüttenleute"  hielt  ! 
Direktor  Schilling- Oberhansen  unter  allgemein 
kundgegebenem  Interesse  einen  Vortrag  über  „die 
dirch  das  Hangen  der  Gichten  veranlafsten  Hoch- 
ofenexplosionenu.  * 

Die  Zeit  war  kurz,  und  es  mufste  eine  ein- 
fettende Erörterung,  die  vielleicht  noch  viel 
Interessantes  zu  Tage  gefordert  hätte,  unter- 
bleiben. In  Anbetracht  dessen  melde  ich  mich 
hier  in  unserer  Zeitschrift  zum  Wort  nnd  hoffe, 
dafs  die  folgenden  kurzen  Ausführungen  das 
Interesse  der  Facbgenossen  finden  werden. 

Ich  stimme  nicht  in  allen  Punkten  mit  dem 
Vortragenden  überein,  denke  aber  einen  Teil  der 
Verschiedenheiten  unserer  Ansichten  im  Folgenden 
ru  beseitigen.  Dabei  soll  der  Begriff  „Explosion" 
nicht  so  präcis,  wie  es  die  strenge  Wissenschaft 
fordert,  angewendet  werden;  es  sollen  vielmehr 
Vorgänge  mit  ähnlichen  Regleiterscheinungen, 
wie  sie  bei  Explosionen  auftreten,  auch  in  den 
Begriff  einbezogen  werden. 

Das  Hängen  eines  Hochofens  wird  veranlafst 
durch  Ansätze,  die  den  Niedergang  der  Be- 
schickung hemmen,  bisweilen  sogar  ganz  unmög- 
lich machen.  Über  diesen  Punkt  bestehen  keine 
Meinungsverschiedenheiten;  wohl  aber  darüber, 
wie  nnd  unter  welchen  Voraussetzungen  diese 
Ansätze,  die  sich  gegebenenfalls  zn  vollständigen 
Gewölben  zusammenschließen ,  entstehen.  Ich 
will  nicht  in  die  Erörterung  darüber  eintreten 
and  mich  nur  darauf  beschränken,  als  eine  nn-  ' 
bestrittene  Tatsache  festzustellen,  dafs  feine  Erze 
und  langsamer  Gang,  natürlich  auch  Stillstände, 
die  Neigung  des  Ofens  zum  Hängen  befördern.  \ 

Auch  die  Behauptung,  dafs  leicht  reduzier-  ! 
bare  und  reiche  Erze  mehr  zum  Hängen  neigen 
als  schwer  reduzierbare  und  arme  Erze,  wird 
wohl  ohne  Widerspruch  durchgehen.  Ich  ver-  , 
weise  in  dieser  Beziehung  auf  meine  früheren 
Veröffentlichungen.**  Der  Ausdruck  „langsamer 
Gang"  ist,  wie  dort  erläutert,  sinngemäfs  auf- 
zufassen. 

Das  Hängen  eines  Ofens  kann  sich  verschie- 
den äufsern,  and  manche  Hochofenleute  mögen 
Ton  „Hängen4*  sprechen,  wenn  andere  dies  Wort 
nicht  gelten  lassen.  Wir  wollen  deshalb  fest- 
«ellen,  dafs  ein  richtiges  Hängen  immer  die 
Eatstehang  eines  Hohlraums  innerhalb  der  Be- 
Kaiekangssänle  voraussetzt. 


*  „Stahl  nnd  Eisen«  1903  Nr.  10  S.  623. 
Istahl  und  Eisen1*  1901  Nr.  23;  ebenda  1902  Nr.  5. 


• 

Angenommen  also:  „der  Ofen  hängt".  Wie 
entstehen  diese  von  Schilling  bo  temperament- 
voll geschilderten  Explosionen? 

Schilling  glaubt  eine  Verbrennung  de«  feinen 
ausgeschiedenen  Kohlenstoffs  nach  der  Formel: 

C  +  CO,  =  2  CO 
als  Ursache  der  Explosionen  ansehen  zn  müssen.  9 
Feiner  Kohlenstaub,  in  grofsen  Mengen  infolge 
des  langsamen  Ganges  abgelagert,  fällt  mit  den 
stürzenden  Massen  in  einen  mit  heifsen  Gasen 
erfüllten  Kaum.  Der  Kohlenstoff  verbrennt  nach 
obiger  Gleichung,  ein  fester  Körper  geht  unter 
grofser  Voluinenvermehrung  in  einen  gasförmigen 
über  und  schafft  sich  Raum,  wenn  ihm  ein  solcher 
nicht  freiwillig  gegeben  wird.  So  etwa  sagt 
Schilling. 

Leider  hat  er  sich  etwas  knrz  gefaßt.  Liest 
man  aber  aufmerksam  den  Text  in  der  Mitte 
der  Seite  621,  so  besteht  kein  Zweifel  darüber, 
dafs  ihm  richtige  Staubexplosionen  vor- 
geschwebt haben.  Wenn  man  die  grofsen  Wir- 
kungen solcher  Staubexplosionen  und  die  feine 
Verteilung  des  aus  den  Gasen  ausgeschiedenen 
Kohlenstoffs  ins  Auge  fafst,  so  ist  man  leicht 
geneigt,  dieser  Erklärung  beizustimmen.  Ob  „mit 
Recht",  werden  wir  sehen. 

Staubexplosionen  von  verheerender  Wirkung 
sind  genugsam  bekannt  geworden.  Ende  der 
achtziger  Jahre  ereignete  sich  eine  furchtbare 
Mehlstanbexplosion  in  der  Hameler  Mühle.  Es 
wurde  auch  die  Wand  eines  angrenzenden  Hauses 
dabei  eingedrückt  und  3  Kinder  im  Schlafe  durch 
Mauertrümmer  erschlagen.  Im  ganzen  kamen 
etwa  10  Menschen  ums  Leben.  Nachdem  man 
vergeblich  auf  explosible  Gasgeinische  in  den 
Getreidesilos  gefahndet  hatte,  fand  man  den 
Ausgangspunkt  der  Explosion  in  einein  mit  fein- 
stem Mehlstaub  belegten  Abzugskanal,  der  die 
Bestimmung  hatte,  mehlstaubgescbwängcrte  Luft 
in  das  Freie  zu  fuhren.  Wie  dieser  Mehlstaub 
entzündet  war,  konnte,  weil  alle  beteiligten  Ar- 
beiter um  das  Leben  kamen,  nicht  aufgeklärt 
werden. 

Ebenso  sind  Staubexplosionen  in  Pulver- 
fabriken bekannt.  Schwefelstaub  gelangt  bereits 
bei  260  °  zur  Explosion,  Kolophoniummehl  bei 
noch  geringerer  Temperatur. 

Im  Kohlenbergbau  bietet  die  Vermeidung  der 
Kohlenstaubexplosionen  eine  schwierige  Aufgabe, 
deren  Tragweite  allein  durch  die  in  jüngster  Zeit 
anf  der  fiskalischen  Königin  Lnisengrnbe  in 
Zabrze  -  Oberschlesien  stattgehabte  Katastrophe, 
l  der  viele  Menschenleben  zum  Opfer  gefallen  sind, 
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beleuchtet  wird.  Auf  diesem  Gebiete  ist  nnu  auf 
dem  Wege  der  wissenschaftlichen  Forschung  und 
der  Arbeiten  in  den  eigens  für  diesen  Zweck 
betriebenen  Versuchsstrecken  viel  wertvolles  Ma- 
terial zusammengetragen.  Ich  verdanke  Professor 
HeiBe,  der  an  der  Berliner  Bergakademie  über 
Wetterführung  liest  und  seinerzeit  Leiter  der 
Arbeiten  in  der  Versuchsstrecke  in  Gelsenkirchen* 
war,  einige  Mitteilungen,  die  auch,  abgesehen 
von  Staubexplosionen,  Interesse  haben  dürften. 

Eine  Kohlenstaubexplosion  setzt  als  Vor- 
bedingungen voraus:  1.  dafs  der  Kohlenstaub 
aufgewirbelt  ist,  2.  dafs  der  Kohlenstaub  ent- 
zündet wird,  3.  dafs  eine  Luftkompression  gleich- 
zeitig mit  der  Zündung  eintritt. 

Die  Bedingungen  2.  und  3.  werden  durch 
Sprengschüsse,  namentlich  durch  ausblasende, 
gleichzeitig  gegeben.  Ohne  eine  Luftkompression 
würde  es  auch  bei  heifser  Flamme  und  bedeuten- 
der Wärraemenge  unmöglich  sein,  eine  Kohlen- 
staubexplosion herbeizuführen.  Läfst  man  Spreng- 
schüsse in  dem  einen  Falle  gerade  in  die  Strecke 
hinein,  in  dem  andern  gegen  die  Firste  oder 
eine  vorgeschobene  Platte  ausblasen,  so  erzielt 
man  oft  nur  in  dem  letzten  Falle  eine  Kohlen- 
staubexplosion unter  der  Einwirkung  der  stär- 
keren Kompression.  Diese  Erscheinung  erklärt 
das  verschiedene  Verhalten  ein  und  desselben 
Sprengstoffs  gegenüber  Kohlenstaub-  und  Schlag- 
wetterexplosionen. 

Alle  diese  Bedingungen  sind  nun  auch  in 
einem  Hochofen  vorhanden,  wenn  die  Gichten 
stürzen.  Kohlenstoff  in  feinster  Verteilung,  der 
in  grofsen  Mengen  beim  langsamen  Gange  in 
hohen  Ofenzonen  abgeschieden  ist  und  die  Be- 
schickungssftule  vollständig  durchsetzt  hat,  wird 
dann  aufgewirbelt.  Es  herrscht  in  dem  Inneren 
eine  sehr  hohe  Temperatur  und  gleichzeitig  findet 
auch  unter  dem  niederstürzenden  Gewölbe  eine 
Gaskompression  statt,  die  zwar  bei  woitem  nicht 
so  bedeutend  ist  wie  die  bei  einem  Sprengschusse 
erzielte,  aber  in  Verbindung  mit  der  hohen  Tem- 
peratur des  weifsglühenden  Koks  möglicherweise 
ausreichen  würde.  Es  fehlt  nur  ein  explosions-  I 
kräftiges  Oxydationsmittel.  Ohne  dieses  kann  [ 
eine  Kohlenstaubexplosion  nicht  stattfinden.  In 
der  Grube  ist  auch  bei  schlechten  Wettern  Ver- 
brennuugsluft  im  Überschusse  gegeben.  Im  Hoch-  | 
ofen  fehlt  sie,  wenigstens  in  ausreichendem  Mafse. 
Es  bliebe  dann  nur  noch  die  Spaltung  der  Kohlen- 
säure übrig,  nach  der  von  Schilling  genannten 
Formel.  Diese  findet  zweifellos  auch  statt,  aber 
nicht  unter  ExplosionBerscheinungen  auf  Grund 
der  Satze  der  Wärmelehre. 

Dafs  unverzehrter  Sauerstoff  in  einen  hängen- 
den Hochofen  bis  in  den  Hohlraum  innerhalb 
der  Beschickungssäulo  vordringt,  ist  nicht  zu 
bezweifeln.  Das  Gewölbe  steht  fest,  und  in  dem 

•„Glückauf*  1898  Nr. 34  hin 37.  „Weiteres  zur  Frasre 
der  Sicherheitssprengstofle."  Von  Bergaesessor  Heise. 


I  Mafse  der  Dauer  des  Hängezustandes  wird  die 
von  dem  eintretenden  Gebläsewinde  durchstrichene 
Koksschicht  immer  niedriger,  schliefslich  so  nie- 
drig, dafs  freier  Sauerstoff  in  das  Hängegewölbe 
kommt,  den  Koks  und  das  Kohlenstoffpulver  an- 
greift und  es  damit  zum  Stürzen  bringt. 

Es  wird  auch  etwas  dieses  Sauerstoffs  wäh- 
rend des  Sturzes  vorhanden  sein ;  dafs  dieses 
aber  ausreicht,  um  die  gewaltigen  Kohlenstaub- 
mengen zu  verbrennen ,  ist  Behr  unwahrschein- 
lich. Im  Interesse  der  Gasmotorentechnik  sind 
von  Dugald  Clerk  Versuche  ausgeführt,  die  be- 
weisen, dafs  nur  ganz  bestimmte  Gasluftgemische 
eine  wirksame  Verpuffung  im  Gasmaschinen- 
cylinder  ermöglichen.  1  Raumteil  Gas,  4  Raum- 
teile Luft  ergaben  eine  Verpuffungszeitdauer  von 
0,16  Sekunden  und  eine  Verpuffungstemperatnr 
von  1595°.  Dn gegen  1  Raumteil  Gas,  5  Raum- 
teile Luft  0,055  Sekunden  bei  1812°  und  1  Raum- 
teil Gas,  6  Raumteile  Luft  0,04  Sekunden  bei 
1792°.*  Vermehrt  man  darüber  hinaus  die  Luft- 
menge, so  gestaltet  Bich  wieder  die  Verpuffung 
ungünstiger. 

Aus  diesen  Versuchen  kann  man  schliefsen, 
dafs  es  nicht  genügen  kann,  wenn  einige  Kohlen- 
stoffteile den  nötigen  Verbrennungs  -  Sauerstoff 
vorfinden,  sondern  dafs  annähernd  so  viel  freier 
Sauerstoff  anwesend  sein  raufs,  wie  der  gesamte 
beim  Sturz  der  Gichten  schwebende  Kohlenstaub 
erfordert.  Es  erscheint  mir  aufserordentlich  un- 
wahrscheinlich, dafs  dieser  Fall  jemals  eintritt. 
Nunmehr  zu  der  Reaktion 

C  +  COt  =  2CO  =  CO  4-  CO. 
Wir  wissen,  dafs  diese  unausgesetzt  im  Hoch- 
ofen vor  sich  geht.    Sie  bedeutet  einen  Wärme- 
verlust  auf  Grund  folgender  Betrachtung: 

W.-E. 

Wilrmeeinnahme :  1  kg  C  verbrennt  zu  CO  mit  2473 

Wärmeausgahe:  *   kg  00»  werden  zerlegt  unter 
3 

Entstehung  von  *  kg  CO,  folglich  7  -  2403  5607 

Wärineverlust  für  1  kg  Kohlenstoff  .  .  .  3134 
Es  kann  also  dieser  Vorgang  nur  stattfinden, 
wenn  von  aufsen  her  Wärme  zugeführt  wird. 
Dies  geschieht  im  Hochofen  durch  Verbrennung 
von  Koks;  die  dadurch  erzeugte  Wärme  kann 
aber  nie  und  nimmer  so  schnell  zugeführt  werden, 
um  eine  explosionsartige  Verbrennung  des  Kohlen- 
staubes zu  ermöglichen.  Eine  Explosion  kann 
nur  dann  entstehen,  wenn  der  chemische  Verlauf 
eine  gröfsere  Wärme-Einnahme  als  -Ausgabe  hat. 

Sprengmittel  vergleicht  man  nach  ihrer  rech- 
nungsmäfsigen  Explosionstemperatur.  So  hat 
nach  der  obengenannten  Quelle  z.  B. 

Guhr  •  Dynamit  eine  solche  von  .  .  .  2907° 

Gelatine*-  Dynamit   2984  9 

Roburit  I   *   1616° 

Westfalit   1806° 

*  Die  theoretisch  berechnete  Luftmenge  betrüg 
5,5  cbm  für  1  cbm  Leuchtgas. 
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Sogenannte  Sicherheit«  -  Sprengstoffe,  d.  h. 
wiche,  die  anch  bei  aufgewirbeltem  Kohlenstaub 
ood  einem  bestimmten  Schlagwettergebalt  keine 
Eiplosionen  befürchten  lassen,  sind  solche  mit 
niedriger  Explosionstemperatur.  Diese  Explosions- 

Q 

temperatur  kann  man  berechnen:  t  =  ^  ,  wobei  Q 

die  bei  der  Umsetzung  der  chemischen  Verbin- 
dingen  freiwerdende  Wärmemenge  in  Warme- 
«oheiten,  c  die  mittlere  spezifische  Warme  der 
tiuundeoen  ehemischen  Znsammensetzangen  ist. 

In  unserem  Falle  ist  Q  negativ,  t  also  auch. 
Dia»  besagt  genug. 

Denkt  man  an  die  zum  Teil  sehr  heftigen,  mit 
Explosionen  vergleichbaren  aluminothermischen 
Reaktionen,  so  beruhen  diese  anf  einer  bedeutenden 
Mehreinnahme  an  Wärme,  indem  die  Verbren- 
itngffwärme  des  Aluminiums  die  für  die  Reduktion 
de»  Metalloxydes  aufgewendete  Wärmemenge 
iberwiegt.  Fügt  man  einen  Körper  hinzu,  dessen 
Erwärmung  and  Schmelzung  Wärme  entzieht, 
»  rerlangsamt  oder  unterdrückt  man  den  Ver- 
brenaiingsvorgang,  eben  weil  nnnmehr  die  Wärme- 
utgabe zu  grofs  wird. 

Um  die  Zerstörungen  beim  Stürzen  der  Gichten 
tt  erklären ,  müssen  wir  also  die  Kohlenstaub- 
Explosionen  beiseite  lassen  und  uns  nach  an- 
deren Vorgängen  umsehen.  Diese  liegen  auf 
rein  physikalischem  Gebiete.  Die  Erschütterungen 
beim  Aufschlagen  der  stürzenden  Beschickungs- 
■usen  and  die  Rückwirkung  der  dabei  zusammen- 
reprefgten  Gase  genügen  zur  Erklärung  der  von 
Shilling  aufgeführten  Hochofenkatastrophen. 
Ith  will  dies  mit  Anwendung  einfacher  Gesetze 
i«  Mechanik  erläutern: 

Nennt  man  das  Gewicht  der  über  dem  Hohl- 
raum »lebenden  Beschickungssäule  G  und  die 
>tnnhölie  h,  so  ist  die  Arbeit,  die  beim  Sturze 
uvh*den  Gesetzen  des  freien  Falls  geleistet  wird: 

L  =  M  V2*  oder  weil  v  =  ^/  2  gb, 

L  =  G.h  in  Meterkilogrammen.  Diese  Arbeit 
harnt,  unter  Abzug  der  Arbeit,  die  zur  Über- 
»itdnng  der  Reibung  an  den  Hochofenwänden 
ad  innerhalb  der  Bescbickungssäule  dient,  zur  | 
wheinnng,  indem  sie  zur  Erschütterung  des  ] 
Üwbofens  und  zur  Verdichtung  der  Gase  inner- 
^b  des  Hohlraumes  verwendet  wird.  Letztere 
:>lltieht  sich  adiabatisch,  da  die  starken  Hoch- 
%»lnde  kaum  Wärme  hindurchlassen  und  ein 
H  etwa  eintretender  Verlust  unter  der  bestehen- 
*c  Strahlwärme  der  weifsglühenden  Massen  aus- 
ziehen würde. 

Nachdem  somit  die  beim  Sturze  verrichtete 
Art*i;  aufgezehrt  ist,  kommt  die  Rückwirkung 

mammengeprefsten  Gase  zur  Wirkung.  Ihre 
kjaaäionskraft  bewirkt,  dafs  sie  sich  gewalt- 
*  durch  die  Beschickungssäule  hindurch  Bahn  , 
:*ien  und  dabei  Beschickungsmassen  heraus-  | 


schleudern,  die  vielfach  alles  zertrümmern,  was 
ihrer  Flugbahn  im  Wege  steht. 

Ich  wähle  nun  die  von  Schilling  beschriebene 
Serainger  Katastrophe  aus,  um  eine  Beispiels- 
rechnung zu  geben. 

Nach  der  Explosion  war  der  Ofen  8  in  tief, 
von  der  Beschickung  sind  etwa  100  cbm  aus 
dem  Ofen  geworfen  worden.  Der  Ofen  ging  auf 
Bessemereisen  und  erzengte  bei  normalem  Gange 
täglich  200  t  Roheisen.  Der  Ofen  möge  in  dem 
oberen  Teile  5,3  m  Durchmesser,  entsprechend 
22  qm  Fläche  haben.  Es  war  also  nach  der 
Katastrophe  eine  Vertiefung  von  8  X  22  = 
176  cbm  Inhalt  entstanden.  Hätte  man  nun 
die  100  ausgeworfenen  Kubikmeter  wieder  in  den 
Ofen  hineingekratzt,  so  hätten  nur  76  cbm  Be- 

76 

Schickung  gefehlt,  entsprechend  „  =  3,5  m. 

Um  diese  Höhe  h  =  3,5  m  ist  der  Ofen  gestürzt. 

Nehmen  wir  nun  an,  dafs  der  Ofen  etwas 
unterhalb  der  Mitte  der  Ofenhöhe  gehangen  habe, 
so  hätte  über  dem  Hohlraum  eine  ßeschickungs- 
eäule  von  etwa  14  m  Höhe  gestanden  mit  einem 
Kauminhalt  von  14  X  22  =  308  cbm  oder  308  X 
1000  =  308  000  kg  Gewicht,  wenn  man  für 
1  cbm  Hochofenbeschickung  1000  kg  einsetzt, 
was  wohl  hier  zutreffen  mag,  da  es  sich  um 
reiche  Erze  handelt  und  alle  Zwischenräume 
durch  Erzstaub  belegt  sind.  Die  Fallarbeit  wäre 
dann,  freien  Fall  angenommen,  G  .  h  =  308  000 
X  3,5  =  1  078  000  m/kg.  Herausgeschleudert 
sind  100  cbm  Beschickung,  die  etwa  80  000  kg 
gewogen  haben  mögen  (800  kg  für  1  cbm,  lose 
aufgestürzten  Zustand  vorausgesetzt).  Nimmt  man 
an,  dafs  sie  durchschnittlich  10  m  hoch  geflogen 
sind,  was  reichlich  genügen  durfte,  um  die  Zer- 
störnngswirkung  zu  erklären,  so  ist  dabei  eine 
Hubarbeit  von  800  000  m/kg  geleistet.  Die  Diffe- 
renz 1  078  000  —  800  000  =  278  000  m/kg 
stellt  das  Arbeitsmafs  dar,  welches  für  die  Rei- 
bung, die  Zertrümmerung  der  Beschickungsteile 
und  die  Erschütterung  des  Hochofens  aufge- 
wendet ist. 

Dafs  ein  Parrytrichter  bei  einer  solchen 
Gelegenheit  zerschlagen  werden  kann,  wird  ver- 
ständlich, wenn  man  zunächst  bedenkt,  dafs 
einige  Beschickungsteile,  die  gerade  oben  im 
Hauptzuge  des  durchbrechenden  Gasstroms  wie  in 
einem  speienden  Krater  gelegen  und  dem  auf- 
steigenden Gasstrom  eine  grofse  Fläche  dar- 
geboten haben,  besonders  kräftig  emporgeschlen- 
dert werden  können.  Bei  einer  Finghöhe  von 
10  m  ist  die  Wirkung  ebenso,  als  wenn  der 
Trichter  unter  der  Fallramme  mit  Fallgewichten 
aus  10  m  Höhe  behandelt  wäre.  Treffen  nun 
zwei  Erzstücke  den  Trichter  mit  gleicher  Gewalt 
an  den  Endpunkten  eines  Durchmessers,  so  kann 
der  Trichter  nach  keiner  Seite  durch  Ausschwingen 
ausweichen  und  erhält  die  Schlage  mit  unver- 
minderter Wirkung. 
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Die  Verdichtung  de»  Gases  bei  dem  Sturze 
der  Beschickung  ist  sehr  bedeutend.  Würde  sie 
ohne  jeden  Arbeits  verlust  nach  dem  Vorbilde 
eines  reibungslosen  Kolbens,  der  in  einem  (Zy- 
linder herabstürzt,  erfolgen,  so  würde  die  Gleichung 
bestehen : 

p.h.f.lOOOO=G.h, 

p  =  f  ioixH)'  W0,)ei  h  =  Sturzhöne  in  Met«r»  ("  ■-- 

Gewicht  der  stürzenden  Beschickung  in  Kilogr., 

f  =  (juerschnitUflache  des  Ofens  in  Quadratmeter, 

p  =  mittlerer  Gasdruck  in  Atmosphären  während  der  | 
Verdichtung. 

In  unserm  Beispiele  würde 

308000 
P==22.10  0Ö0==MAtra- 

der  Enddruck  also  2,8  Atm.  sein.  Ks  kommt 
natürlich  nur  ein  Teil  dieses  Drucks  zur  Geltung. 

Es  bleibt  nun  noch  zu  erörtern,  wie  es  ge-  1 
schiebt,  dafs  sich  die  Wirkungen  beim  Stürzen 
der  Beschickung  so  verschiedenartig  äufsern. 

Es  kommt  eben  darauf  an,  wie  der  Ofen 
hängt  und  in  welcher  Weise  das  Hängegewölbe 
zu  Bruche  geht.  Ich  habe  Ofenhängen  erlebt, 
die  1H  Stunden  und  noch  länger  andauerten,  bei  | 
denen  auch  keine  Spur  von  Gas  auf  der  Gicht 
bemerkt  wurde.  Es  wurde  dann  ebenso  lange 
in  den  Ofen  „verloren"  hineingeblasen,  bis  sich 
freier  Sauerstoff  unter  dem  Gewölbe  in  dem 
Gasgemisch  eingefunden  hatte  und  dieses  zum 
Fall  brachte. 

Anderseits  habe  ich  Hängen  kennen  gelernt, 
bei  denen  der  Ofen  Wind  annahm  und  Schlacke 
flofs,  die  nur  dadurch  bemerkbar  wurden,  dafs 
die  Meldung  von  der  Gicht  kam :  Der  Ofen  geht 
nicht  herunter.  Solche  Hängen  lösten  sich  immer 
sehr  schnell,  hatten  aber  immer  schlechtes  Roh- 
eison  zur  Folge. 

Nach  den  Schillingschen  Ausführungen  mnl's 
man  gerade  solche  Hängen  als  heimtückisch  an- 
sehen. Ohne  dafs  etwas  Auffälliges  vorhergeht, 
kommt  es  zu  vollständigen  Zertrümmerungen  des 
Gasfangs  und  der  Gichtansrüstung.  Ich  bin  der 
Ansicht,  dafs  die  letztgenannt«  Art  des  Hängens 
an  höhere  Ofenzonen  gebunden  ist,  im  Gegen- 
satz zu  der  erstgenannten,  und  will  deshalb  vom 
„hohen"  und  vom  „tiefen"  Hängen  sprechen, 
um  eine  kurze  Bezeichnung  zu  haben. 

Im  ersten  Falle  hat  sich  das  Hängegewölbe, 
durch  losgegangene  Ansätze  eingeleitet,  ledig- 
lich durch  Festklemmen  gebildet.  Die  Be- 
schickung kann  nicht  herunter,  wohl  aber  die 
Gase  durch  das  Gewölbe  hindurchgehen.  Heim 
tiefen  Hängen  steht  dagegen  ein  fest  mit  ge- 
schmolzenen Massen  verkittetes  Gewölbe,  wahr- 
scheinlich durch  immer  weiter  wachsende  An- 
sätze, die  sich  schliefslich  unter  Einhüllung  von  : 
Beschickungsteilen  zusaiumenschliefsen,  entstan-  | 


den.  Stürzt  der  Ofen  beim  tiefen  Hängen,  so  fällt 
eine  hohe  ßeschickungssänle  in  das  nahezu  leerge- 
blasene Gestell  mit  grofser  Gewalt.  Die  zusammen- 
geprefsten  Gase  linden  aber  den  Ausweg  nach 
oben  bei  der  Höhe  der  Beschicknngssäule  er- 
schwert. Sie  kommen,  nachdem  sie  diese  Wider- 
standsarbeit geleistet  haben,  matt  und  langsam 
oben  an.  Stürzt  der  Ofen  beim  hohen  Hängen, 
so  wird  das  Aufschlagen  der  stürzenden  Massen 
durch  die  im  Gestell  und  der  unteren  Rast 
stehende  Beschicknngssäule  gemildert,  dagegen 
linden  die  geprefsten  Gase  weniger  Reibung  in 
der  Beschickungssäule  vor  und  können  ihre 
Kraft  vornehmlich  der  Zerstörung  und  dem 
Herausschlendern  von  Beschickungsmassen  wid- 
men. Demnach  besteht  beim  tiefen  Hängen 
gröfsere  Gefahr,  dafs  der  Ofen  dnreh  die  Er- 
schütterung zu  Grunde  geht,  beim  höheren  Hän- 
gen, dafs  die  Gicht  zerstört  wird. 

Dies  ist  allerdings  sehr  problematisch.  Man 
kann  mit  Recht  einwenden,  dafs  bei  hohem  Hängen 
das  Herabstürzen  der  Beschickung  in  dem  nach 
unten  erweiterten  Schachtprofll  mit  gröfserer 
Gewalt  erfolgt  als  beim  tiefen  Hängen,  bei 
welchem  die  noch  znsammengekitteten  Massen 
in  sich  einen  Widerstand  entgegensetzen  und 
die  schiefe  Rastfläche  bremst.  Eb  kommt  auch 
ganz  darauf  an,  ob  der  Hochofen  im  guten  bau- 
lichen Zustande  ist  oder  nicht,  und  letzteres  an- 
genommen, wo  er  geschwächt  ist.  Wenn  es 
vorkommt,  —  nnd  es  ist  mehrfach  vorgekommen  — , 
dafs  Hochöfen  mitten  in  ungestörtem  Betriebe 
zusammenbrechen  infolge  von  Scbachtausfressun- 
gen,  so  kann  man  auch  annehmen,  dafs  oft  eine 
verhältnismäßig  geringe  Erschütterung  genügt, 
um  einen  Hochofen  zum  Einsturz  zu  bringen. 
In  Hattingen  ist  auch  Gestell  und  Rast  aus- 
einandergesprengt. 

Solange  man  nicht  verhindern  kann,  dafs 
Bich  Ansätze  im  Ofen  bilden,  wird  man  auch 
nicht  bindern  können,  dafs  eich  zuweilen  ein 
Hängen  ereignet.  Kommt  es,  so  ist  man  macht- 
los. Es  schützt  nach  Schillings  Bericht  ein 
Langenscher  Gasfang  auch  nicht  immer  vor 
Unglücksfällen.  Das  einzige,  das  man  tun  kann, 
ist  die  Fürsorge  für  grofse  Standfestigkeit,  gute 
Verankerung  und  Schachtkühlung  an  der  dnreh 
Alkalien*  gefährdeten  Stelle  in  etwa  Mitte 
Ofenhöhe. 

Wenn  Schilling  sagt,  dafs  er  unter  der 
Eindruck  des  Hattinger  Unglücksfalles  Achtang 
vor  den  alten  Ranbgemänern  und  Schacht- 
panzern bekommen  habe,  so  wird  diese  Äofse- 
rung  durch  die  l'rojektzeichnungon  neuerer  Hoch- 
öfen und  durch  den  Hinweis  auf  den  Borger- 
8chen  Panzerofen  unterstützt. 

*  Es  bleibt  wenigstens  keine  andere  Erklärung 
übrig  als  die  der  Steinverschlackung  unter  Bildung 
von  AlkaÜBilicaten. 
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Cber  die  Verhüttung:  feiner  Erze  werden 
vir  allerdings  nicht  immer  so  hinwegkommen, 
wie  Schilling  es  aasspricht.  Man  wird  es  nicht 
iberall  so  einrichten  können,  dafs  sie  nur  einen 
bescheidenen  Anteil  am  Erzmöller  haben.  Diese 
Frage  gibt  vielen  Köpfen  zu  denken,  anch  drü- 


ben jenseits  des  Ozeans.    Sie  wird  anch  gelöst 
werden.    Dartiber  vielleicht  später  einiges. 
Seinerzeit  hat   die  von  van  Vloten  an- 
1  geregte  Frage  der  Hängeerscheinungen  einen 
.  lebhaften  Meinungsaustausch  eingeleitet.  Möge 
es  hier  auch  wieder  geschehen. 


Hochofenbetrieb  mit  klassiertem  Erz. 


Die  weitaus  gröfste  Zahl  der  beim  Hochofen- 
betriebe auftretenden  lästigen  Erscheinungen 
kann  man  auf  eine  gemeinschaftliche  Ursache 
zurückführen.  Bei  der  Massenbewegung  der  Ma- 
terialien übersieht  es  der  Grofsbetrieb  der  Hoch- 
ofen meistens,  der  Notwendigkeit  der  vollkommen 
eMchmäfsigen  Belastung  des  Schachtouerschnittes 
Rechnung  zn  tragen.  Um  letzteres  zu  erreichen, 
/enögt  es  nicht  allein,  dafs  die  Gichten  an  und 
für  sich  gleichmäfsig  verteilt  werden ,  sondern 
h  ist  unerläfslich,  dafs  dies  auch  bezüglich  der 
Stickgröfse  der  Materialien  der  Fall  sei,  denn 
•Ii«  Beziehungen  der  Korngrßfse  des  Erzes  zur 
Unrchsetzzeit  einerseits,  sowie  die  Einwirkung 
verschiedener  Dichte  der  Lagerung  auf  Gns- 
liurchzug  und  Wärmeverteilung  anderseits  lassen 
e*  vollauf  begründet  erscheinen,  diesem  Gegen- 
rede vollste  Beachtung  zu  schenken.  Die 
Sorgfalt,  welche  die  älteren  Betriebe  in  dieser 
Hinsicht  beobachteten,  ist  infolge  der  gröfseren 
zs  bewältigenden  Materialmengen  jedoch  mehr 
md  mehr  zurückgedrängt  worden. 

Der  Schnielzprozefs  könnte  nur  dann  an- 
nähernd theoretisch  verlaufen ,  wenn  die  Korn- 
rröfse  der  Materialion ,  insbesondere  des  Erzes, 
'im;  gleichmftfsige  wäre.  In  Wirklichkeit  trifft 
iim  Vorbedingung  aber  nicht  zu  und  infolge- 
dessen wird  der  Hanptprozefs  der  Schmelzarbeit 
">n  N'ebenprozessen  begleitet,  die  nicht  nur 
«erwünscht ,  sondern  direkt  schädlich ,  weil 
«Innezehrend,  sind.  Je  gröfser  die  Verschieden- 
st itt  der  Korngröfse  ist,  desto  unangenehmer 
»»chen  sich  diese  Nobenvorgänge  geltend.  Vor- 
Vreitung,  Reduktion  und  Kohlung  —  die  Zeit 
ier  Gare  —  steht  im  geraden  Verhältnis  zu 
Jer  Korngröfse.    Das  kleine  Korn  ist  genötigt, 

Gare  des  grofsen  abzuwarten,  unnötig  im 
•vhachte  zn  liegen,  um  in  der  Wartezeit  vielleicht 
»iederholt  entkohlt,  verbrannt  und  geschmolzen 
ni  werden,  nnd  dann  im  Wege  direkter  Reduktion 
in  Werdegang  zum  Roheisen  abermals  durch- 
zumachen. Eine  unregelmäfsige  Verteilung  führt 
Achäufangen  gleicher  Stückgröfsen  herbei.  Kom- 
ifj  derartige  Anhäufungen  von  Materialien 
kleinster  Korngröfse  vorzeitig  zum  Schmelzen, 
*»  entstehen  leicht  Schlackeufrischprozesse  an 
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der  Wand,  wo  der  gröfste  Wärmeaufstieg  statt- 
findet, und  diese  bilden  dann  die  Veranlassung 
zur  Verzögerung  des  Gichtenwechsels  und  zum 
Hängen  der  Gichten.  Anhäufungen  von  Erz 
gröfster  Korngröfse  worden  anderseits  leicht  von 
Rohgangerscheinungen  begleitet.  Diese  verschie- 
denen Vorgänge  endigen  schliefslich  in  einen 
gegenseitigen  Ausgleich,  sobald  die  Verflüssigung 
eintritt,  was  aber  nur  durch  eineu  Überschufs 
an  Brennstoff  ermöglicht  wird.  Das  Resultat  wird 
naturgemäls  kein  gleichmäfsiges  sein  können  und 
noch  weniger  vom  wirtschaftlichen  Staudpunkt 
aus  befriedigen.  Liegt  ein  gutes  Gemenge  der 
Korngröfsen  vor ,  so  werden  zwar  diese  Re- 
aktionen ähnlich  verlaufen,  nur  mit  dem  grofsen 
Unterschiede,  dafs  sie  nicht  konzentriert  auf- 
treten und  der  Ausgleich  somit  glatter  verläuft. 

Eine  weitere  Forderung  für  befriedigende 
Schmelzarbeit  besteht  darin,  dafs  die  Gichten 
nicht  nur  in  sich,  sondern  auch  untereinander 
gleichartig  sind.  Das  an  die  Hütte  geliefert« 
Erz  ist  ein  ungleiches  Gemenge  verschiedener 
Korngröfsen,  was  bei  gewissen  Erzgattungen 
besonders  stark  in  die  Erscheiunng  tritt.  Die 
grofsen  und  schweren  Stücke  haben  das  Bestreben, 
das  Gemisch  zu  verlassen,  in  demselben  durch- 
zusinken  und  an  den  Böschungen  der  Sturzhanfen 
vorzurollen.  Mit  der  Zunahme  der  Transport- 
bewegung schreitet  diese  Entmischung  stetig  fort 
und  zum  Schlufs  findet  sich  in  dem  an  der  Hütte 
zum  Gebranch  lagernden  Erzvorrate  das  meiste 
grofse  Stnckorz  in  und  am  Fufse  der  Krzhaufen, 
mögen  sie  frei  oder  in  Speichern  gelagert  sein.  Von 
diesem  untersten  Teile  des  Vorrates  weg  wird  das 
Erz  zu  Gicht  oder  Möller  gebracht  und  damit  für 
schwer  zu  beseitigende  Unrege lmäfsigkeiten  im 
Betrieb  die  Ursache  geschaffen.  Eine  verläfs- 
licho  Überwachung  ist  nicht  leicht  durchführbar, 
zumal  aus  den  geschlossenen  Speichern;  überdies 
verbirgt  sich  das  Grofsstückige  oft  unter  der 
Decke  des  Kleinstückigen ,  so  dafs  die  Arbeit 
des  Einfüllens  wie  auch  der  Inhalt  dcB  bcladenen 
Erzwagens  nicht  gut  kontrolliert  werden  kann. 
Der  Möller  ist  eine  Mischung  der  Korngröfsen 
in  der  Regel  nur  insofern,  als  die  eine  oder 
die  andere  Erzsorte  gröfser  oder  kleinstückiger 
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ist.  Das  Geraenge  sollte  aber  derart  hergestellt 
werden,  dafs  innerhalb  jeder  Erzgattung  die 
Kornmischung  eine  gleichartige  ist.  Das  ist 
aber  oft  nicht  der  Fall.  Gelangt  das  Erz  vom 
Vorrat  direkt  znr  Gicht  der  Hochöfen,  dann  sind 
die  erwähnten  Störungen  unausbleiblich.  Die 
Erzgicht  verteilt  sich  auf  eine  Anzahl  Wagen 
and  die  Folge  davon  ist,  dafs  einige  derselben 
in  der  Hauptsache  das  grofse,  die  anderen  das 
kleine  Korn  aufgeladen  erhalten.  Bei  der  leidigen 
Gewohnheit  der  meisten  heimischen  Werke,  in 
der  Runde  zu  gichten,  ist  es  wiederum  nicht 
ausgeschlossen,  dafs  beispielsweise  die  Wagen  mit 
dem  grofsen  Kom  nebeneinander  angefahren 
werden,  was  zur  Folge  hatte,  dafs  das  Stückerz 
einseitig  in  die  Gicht  zu  liegen  kommt.  Durch 
das  Auseinanderziehen  der  Charge  im  Umkreise 
der  Ofengicht  —  oin  faktischer  Übelstand  dieser 
Begichtungsart  —  werden  die  Unregelmäfsigkeiten 
noch  weiter  verschärft.  Je  gröfser  der  Ofen, 
je  weiter  die  Gicht,  desto  gröfser  wird  der 
Spielraum  für  derartige  Fehler. 

Viele  Ingenieure  sind  der  Ansicht,  dafs  ein 
gröfser  Ofen  alles  leichter  verdauen  kann.  Das 
ist  oft  ein  fataler  Irrtum.  Die  regelmäfsige  Ver- 
teilung der  Materialien  über  einen  grofsen  Schacht- 
querschnitt  wird  viel  gröfsere  Sorgfalt  erfor- 
dern, als  wenn  diese  Fläche  kleiner  ist.  In  einem 
engeren  Schachte,  wo  die  Stoffe  dichter  an-  und 
durcheinander  lagern,  werden  sich  manche  Fehler 
der  Begichtung  eher  ausgleichen,  und  die  Empfind- 
lichkeit jede«  Ofens  ist  dieselbe,  sei  er  klein 
oder  grofs.  Die  zentrale  Bestreuung  des  Ver- 
Bchlufskegels  der  Gicht  ist  wohl  jeder  anderen 
Begichtungsart  vorzuziehen,  geschehe  sie  nun 
mit  einzelnen  Wagen  oder  mittels  eines  gut  ge- 
bauten Sammelfasses  über  dem  Konus.  Doch 
genügt  schliefslich  jede  Begichtungsart  den  zu 
stellenden  Anforderungen,  wenn  das  zu  verteilende 
Material  gleichartig  ist.  Aufgabe  wäre  es  deshalb, 
Ordnung  in  die  verschiedenen  Erzgemenge  zu 
bringen,  bevor  sie  in  die  Gicht  gelangen,  und 
zwar  nicht  mit  halben  Mafsregeln.  Es  würde 
für  diesen  Zweck  beispielsweise  nicht  hinreichen, 
Aufseher  zu  bestellen,  welche  auf  Ordnung  zu 
sehen  hätten,  sondern  es  inufs  eine  mechanisch 
durchgeführte  Klassierung  stattfinden,  von  welcher 
aus  Möller  oder  Gichten  derart  passend  zusammen- 
gesetzt werden  können,  dafs  sie  die  oberste 
Bedingung  eines  flotten  Hochofenbetriebes:  voll- 
kommen gleichmäfsige  Belastung  des  Schacht- 
querschnittes, erfüllen.  Erst  sichten,  dann  gichten ! 
Es  kann  sein,  dafs  die  Klassierung  des  Erzes 
als  eine  umständliche  Mehrarbeit  für  den  Hoch- 
ofenbetrieb aufgefafst  wird,  aber  es  ist  nicht 


so  arg  damit,  wie  es  auf  den  ersten  Blick 

:  erscheinen  mag.  Die  Klassierung  läfst  sich 
schon  mit  der  Aufspeicherung  der  Erze  verbinden 
und  es  gentigt  hierfür  der  Einbau  von  Rättern 
in  die  Erzspeicher  und  in  den  allermeisten  Fällen 
eine  Sortierung  in  zwei  Klassen.  Damit  wird  schon 

I  das  Gröfste  ausgeschieden  und  eine  regelrechte  Auf- 
teilung desselben  auf  die  Wagen  oder  Gichten 
leicht  bewerkstelligt.  So  unscheinbar  diese  Mafs- 
regel  erscheinen  mag,  so  überraschend  ist  ihre 
Wirkung  auf  den  Ofengang.  Es  wird  natürlich 
nicht  notwendig  sein,  jede  Erzsorte  zu  klassieren, 
sondern  nur  diejenigen,  welche  grofse  Unter- 
schiede der  Korngröfsen  aufweisen.  Alle  für 
diesen  Zweck  aufgewendeten  Mähen  und  Unkosten 
werden  in  vervielfachtem  Mafse  als  Gewinn  herein- 
gebracht.   Nachstehend  einige  Beispiele  dafür. 

Meiner  Leitung  unterstanden  vor  Jahren  zwei 
Ofen  durchaus  gleicher  Verhältnisse  in  Bau, 
Ausrüstung  und  Schraelzmaterial.  Ofen  A  arbeitete 
mit  gewöhnlichem  entmischtem  Erz,  Ofen  B  mit  in 
zwei  Klassen  gesichtetem  Erz.  Gegichtet  wurde 
bei  beiden  mit  Konus.  Ofen  A  hatte  stets  mit 
Störungen  zu  kämpfen,  seiue  Ergebnisse  waren 
mittelmäfsig,  wenn  auch  nicht  anormal  im  Ver- 
gleich zu  den  anderen  Öfen  des  Reviers.  Die 
Erzeugung  betrug  0,6  t  f.  d.  Kubikmeter.  Ofen  B 
lief  jahraus  jahrein  bei  gleicher  Marke  regelmässig 
wie  eine  Uhr  mit  1  t  Erzeugung  und  21  ge- 
ringerem Brennstoffaufwand.  Hier  und  da  kam  es 
vor,  dafs  dieser  Ofen  auch  mit  unklassiertera  Erz 
beschickt  werden  mufste,  und  stets  stellten  sich 
dann  alle  die  Widerwärtigkeiten  ein,  welche  den 
Betrieb  mit  entmischtem  Erz  begleiten. 

Ein  andermal  übernahm  ich  drei  Öfen,  deren 
BetriebBanstände  einen  gewissen  Ruf  genossen. 
Es  wurde  Vorsorge  getroffen,  das  Erz  halbwega 
zn  klassieren,  und  in  wenigen  Wochen  verdoppelten 
die  Öfen  ihre  frühere,  allerdings  etwas  magere 
Erzeugung.  Derselbe  Vorgang  trat  in  einem 
dritten  Falle  ein,  wobei  mit  halbklassiertem  Erz 
die  Tageserzeugung  von  60  auf  100  t  gebracht 

!  wurde.  In  allen  diesen  Fällen  wurde  Erz  mit 
sehr  unterschiedlicher  StückgrÖfse  verarbeitet. 
Eine  vollkommene  Sichtung  war  nur  bei  dem 
genannten  Ofen  B  möglich. 

Mit  einer  regelrechten  Mischung  der  Erze 

1  entfallen  somit  viele  wärmeverzehrende  und  die 
Schmelzarbeit  schwächende  Einflüsse,  die  gesamte 
Wärmemenge  wird  ihrer  eigentlichen  Bestimmung' 
zugeführt,  und  dies  kommt  in  einer  vorher  nicht 
gekannten  RegelmäfBigkeit  des  Ofenganges,  der 
Höhe  der  Erzeugung  und  gröfserer  Wirtschaft- 
lichkeit des  gesamten  Betriebes  zum  Ausdruck. 

E.  Belani. 
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Umsteuerungsvorrichtung  für  Regenerativöfen. 


Neunkirchen,  den  10.  Juni  1903. 
B.x.  Tr»r. 

Geehrte  Redaktion! 

Infolge  verschiedener,  durch  meinen  inzwischen 
ToIUogenen  Stellungswechsel  verursachter  Ab- 
holungen komme  ich  leider  erst  heute  zur  Er- 
Wigung  Ihres  Geehrten  vom  6.  April  d.  J.,  dem 
Sieeine  Abschrift  des  von  Hrn.  A.  B.  Chantraine- 
Miubcuge  dort  eingegangenen  und  von  Ihnen  in 
Heft  11  Seite  693  veröffentlichten  Schreibens  vom 
S.  April  beizufügen  die  Freundlichkeit  hatten. 

leb  habe  mich  inzwischen  bei  der  von  Hrn. 
A.  B.  Chantraine  selbst  angefahrten  Firma  „Com- 
f4$oie  des  Mines,  Fonderies  et  Forgos  d'Alais" 
•jird)  in  dioser  Angelegenheit  erkundigt  und  um 
Einsendung  einer  Zeichnung  der  von  Hrn.  A.  B. 
•  hantraine  projektierten  Umsteuerungsglocke  ge- 
ilen. Die  eingegangene  Zeichnung  bestätigt  die 
in  meinem  Ergebenen  vom  8.  April  ausgesprochene 
Vermutung,  dafs  Hr.  Chantraine  wohl  nur  eine 
Luftumschalteglocke  mit  8 teiligem  Wechselkreuz, 
akht  aber  eine  Gasumschalteglocke,  von  dor  ich 
n  meiner  Zuschrift  vom  7.  Marz  auaschliefslich 
fprethe,  projektiert  und  gebaut  haben  dürfte,  und 
raV-hte  ich  an  dieser  Stelle  nur  noch  bemerken, 
4*j  Hr.  Chantraine  ebensowenig  wie  ich  das  Recht 
ktt,  sich  für  den  Erfinder  des  3  teiligen  Wechsel- 
imie»  (nicht  8 teiligen  Umschaltungsglocke)  zu 
tulten,  da  dasselbe  z.  B.  hier  ebenfalls  nur  bei  Luft- 
HMchalteglocken  bereits  seit  mehr  als  15  Jahren 
>s  Verwendung  steht.  Meine  Vermutung  dachte 
k-h  damit  begründen  zu  können,  dafs  sich  Hr.  Chan- 
traine die  Gasumschalteglocko  mit  Steiligem 
^'tcbselkreuz,  deren  Vorteile  schon  aus  der  Kon- 
•tuktionszeichnung  erkennbar  sind,  ebenso  wie 
"h  hitte  schützen  lassen. 


Indem  ich  um  gefallige  Aufnahme  dieser  Zeilen 
in  Ihre  geschätzte  Zeitschrift  bitte  und  hierfür 
im  voraus  bestens  danke,  zeichne  ich 
Hochachtend 

D&iderius  Türk. 

•  • 

Mülheim  a,  d.  Ruhr,  den  5.  Juni  1903. 
Geehrte  Redaktion ! 
Heft  11  von  „Stahl  und  Eisen"  enthält  auf 

j  Seite  690  ff.  einen  Artikel,  worin  Hr.  Adolf  Nagel  aus 
Döhlen  eine  neue  L'mBteuorungsvorriohtung  für 
Regenerativöfen  beschreibt  und  sich  als  Erfinder 

i  bezeichnet.  Ich  gestatte  mir,  darauf  zu  bemerken, 
dafs  die  Ventilanordnung,  wie  sie  von  Hrn.  Nägol 
als  Zusatz-Patent  angemeldet  wurde,  mir  bereits 
im  Jahre  1901  unter  Nr.  126  294  patentiert  worden 

I  ist  und  lautet  der  Patent- Anspruch  wie  folgt: 
„Ventilanordnung  für  Regenerativöfen  mit  zwei 
Zugangsventilen  für  das  Betriebsgas  und  zwei 
Abgangsventilen  für  die  Abgase  in  umschaltbarer 
Verbindung  miteinander,  dadurch  gekennzeichnet, 
dafs  die  Zugangsventile  in  einem  gemeinschaft- 
lichen Gaskasten  und  die  Abgangsventile  in  einem 
zweiten  besonderen  Gaskasten  untergebracht  und 
diese  Gaskasten  getrennt  in  beliebiger  Entfernung 

|  voneinander   angeordnot  sind."     Ich    habe  das 

!  Ventil  in  meinem  eigenen  Werke  s.  Zt.  in  Betrieb 
gesetzt  und  ausprobiert,  jedoch  lege  ich  auf  vor- 

;  stehende  Veröffentlichung  nur  Wert  der  Erfinder- 
Prioritätsrechte  halber,  da  in  der  Praxis  meinem 
neuen  Ventil  mit  drehbarem  Cylinder,  D.  R.-P. 
Nr.  128  802,  aus  technischen  und  pekuniären 
Gründen  von  den  Hüttenwerken  der  Vorzug  ge- 
geben wird. 

Hochachtungsvoll '. 

Albert  Füchtr, 
i.  F.  FUchar,  Kurth  *  DemroUr 
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Mitteilungen  aus  dem  EisenhUttenlaboratoriuin. 


Apparat  zur  Schwefelbestimmung  in  Eisen 
und  Stahl. 

Von  A.  Kleine  in  Mülheim  a.  d.  Ruhr. 


Ein  häufig  angewandtes  Verfahren,  den  Schwe- 
lelgehalt in  Eisen  und  Stahl  zu  bestimmen,  beruht 
bekanntlich  darauf,  dafs  man  die  Probe  in  Salz- 
säure  löst  und  den  entwickelten  Schwefelwasser- 
stoff in  dor  Lösung  eines  Metallsalzes  auffangt. 
Die  hierzu  benötigten  Kolben  sind  vielfach  mit 
Gummistopfen  vorsehen,  welche  Durchbohrungen 
zum  Durchloiton  des  Gases  haben.  Diese  Stopfen 
werden  indessen  nach  nicht  sehr  langem  Ge- 
brauch von  den  Säuredämpfen  angegriffen  und 

schrumpfen  so  zusammon, 
dafs  sie  keine  Sicherheit 
mehr  für  zuverlässige  Ab- 
dichtung des  Apparates 
bieten. 

Um  diesem  Ubelstande 
abzuhelfen,  werden  neuer- 
dings Apparate  empfohlen, 
an  denen  die  Gummistopfen 
durch  Schliffe  ersetzt  sind. 
Bei  diesen  hat  man  darauf 
zu  achten,  dafs  nach  Be- 
endigung des  Erhitzens  die 
Schliffe  sofort  aus  dem  Kol- 
bcnhalsv  entfernt  werden, 
weil  sie  sonst  festklemmen.  Trotz  dieser  Vorsicht 
kommt  es  leicht  vor,  dafs,  wenn  man  mehrere  Appa- 
rate im  Gebrauch  hat,  sich  die  Schliffe  so  festsetzen, 
dafs  sie  nur  mit  grofser  Müheentfernt  werden  können 
und  die  Kolben  bei  dieser  Operation  zerbrechen, 
Ich  habe  daher  den  von  mir  konstruierten  Kolben 
für  Kohlenstoffbestimmungen*  abgeändert,  um 
denselben  für  Schwefelbestimmungen  brauchbar 
zu  machen.  Bei  dem  in  der  Abbildung  wieder- 
gegebenen neuen  Apparat  A  sind  die  oben  ge- 
schilderten Nachteile  beseitigt,  indem  die  Schliffe 
gekühlt  werden.  Die  entwickelten  Gase  nehmen 
den  Weg  bei  F  durch  ein  im  Kühler  eingeschmol- 
zenes Schlangenrohr;  dadurch  werden  die  Säure- 
dänipfe  zur  vollständigen  Kondensation  gebracht. 
Da  zum  Lösen  eine  kleine  Flamme  genügt,  be- 
darf es  keines  fliefsenden  Kühlwassers,  sondern 
ist  es  nur  erforderlich,  den  Kühler  vorher  mit 
kaltem  Wasser  zu  füllen.  Man  braucht  also  nicht 
für  jeden  Apparat  besondere  Kühlwasseranschlüsse 
und  Abflüsse. 

Ein  zweiter  Übelstand  der  früheren  Apparate 
ist  der,  dafs  die  Absorptionaflüssigkeit  leicht  bei 


*  Verg).  „Stahl  und  Eisen",  Jahrgang  1902 
Heft  XI  S.  614. 


einer  Abkühlung  des  Kolbens  in  die  Lösungs- 
flüssigkeit zurücksteigt,  wodurch  die  Bestimmung, 
in  vielen  Fallen  auch  der  Kolben,  verloren  i*t. 
Um  diesen  Fehler  zu  beseitigen,  konstruierte  ich 
den  gleichfalls  in  der  Abbildung  wiedergegebenen 
Absorptionskolben  B,  bei  welchem  ein  Zurück- 
stoigen der  Absorption.sflttssigkeit  ausgeschlossen 
ist  und  in  den  von  beiden  Seiten  Gase  eingeleitet 
werden  können,  ohne  die  Flüssigkeit  herauszu- 
drücken. 

Die  Anwendung  des  Apparates  ist  folgend«; : 
Nachdem  in  den  Absorptionskolben  B  etwa  50  cem 
ammoniakalische  Cadmiumlösung  gebracht  sind, 
und  derselbe  mit  einem  Stopfen  verschlossen 
worden  ist,  wird  in  den  Ansatz  C  geblasen,  wobei 
dio  Lösung  30  bis  85  mm  in  D  aufsteigen  mufc. 
Sollte  dieselbe  die  vorgeschriebene  Höhe  nicht 
erreichen,  so  setzt  man  noch  einige  Kubikcenti- 
meter  zu.  Hierauf  wird  der  Absorptionskolben 
mit  dem  Lösungskolbcn  vorbunden,  in  dem  10  g 
Stahl  oder  5  g  Roheisen  sich  befinden.  Nach  Zu- 
gabe von  100  cem  Waaser  und  70  cem  konz.  Salz- 
säure durch  den  Scheidetrichter  E  wird  eint» 
kleine  Flamme  unter  den  Lösungskolben  gebracht. 
Nachdem  alles  gelöst  ist,  wird  das  ausgeschiedene 
Schwefelcadmium  abfiltriert  (Auswaschen  ist 
zwecklos),  das  Filter  in  einem  mit  kaltem  Wasser 
halb  gefüllton  Bechorglase  von  200  cem  Inhalt 
und  120  mm  Höhe  zerrührt  und  nach  Zugabe  von 
2,5  c<  m  Stärkelösung  und  verdünnter  Salzsäure 
(850  cem  Wasser  und  300  cem  konz.  Salzsäure)  so- 
fort mit  Jodlösung  titriert,  bis  die  bekannte  Blau 
färbung  eintritt.  Um  Verluste  durch  Entweichen 
von  Schwefelwasserstoff  zu  vermeiden,  geschieht 
das  Titrieren  zweckuiäfaig  in  folgender  Weise: 
Man  stellt  das  Bechorglas  unter  die  Bürette,  in 
welcher  sich  die  Jodlbsung  befindet,  öffnet  den 
Hahn  derselben,  je  nachdem  mehr  oder  weniger 
Schwefel  vorhanden  ist.  schüttet  etwa  75  cem 
von  der  oben  erwähnten  Salzsäure  hinzu  und 
titriert  zu  Ende.  Diese  Manipulation  erfordert 
etwas  Übung,  ist  indessen  leicht  und  ohne  Ver- 
luste zu  verursachen  auszuführen. 

Die  Jodlösung  enthält  zweckmäfsig  7,928  k 
Jod  und  25  g  Jodkalium  in  einem  Liter  Wasser 
(1  cem  =  1  mg  Schwefel).  Dadurch  wird  jedes 
Rechnen  überflüssig  und  Rechenfehler  Werden 
vermieden.  Die  Cadmiutnlösung  wird  wie  folgt 
hergestellt:  20  g  Cadmiumsulfat  werden  in 
400  cem  Wasser  gelöst  und  zur  Lösung  600  cem 
Ammoniak  (0,961  zugegeben.  Zur  Herstellung  der 
Stärkelosung  werden  5  g  Stärke  in  500  cem 
Wasser  3  bis  4  Stunden  lang  gekocht.  Zur  besse- 
ren Haltbarkeit  wird  eine  Messerspitze  Salicyl- 
säure  während  des  Kochens  zugegeben  und  da* 
verkochte  Wasser  wieder  ersetzt. 
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Die  Resultate  stimmen  genau  mit  denen 
der  itewichtsanalytischen  Methode  aberein.  Bei 
höherem  Schwefelgehalt  wiegt  man  am  besten 
-atsprwhend  weniger  ein,  so  dafs  nicht  mehr 
*ie  10  ccm  Joilösung  verbraucht  werden.  Wegen 
Ihrer  Einfachheit  und  Schnelligkeit  eignet  sich 
im  Methode  ganz  besonders  für  Betriebs- 
uaiv&en.  Die  einzelne  Bestimmung  dauert  bei 
Anwendung  feiner  Spane  nicht  langer  als  eine 
Munde,  und  es  können  von  einem  Laboranten 
In  60  Bestimmungen  an  einem  Tago  gemacht 
«*rd«n,  falls  15  Apparate  im  Gebrauch  sind. 
AjI  besonderen  Wunsch  kann  auch  der  Scheide- 
tr.chter  mit  Schliffstück  zum  Durchleiten  von 
K'blenslure  oder  Wasserstoff  versehen  und  der 
Li<ungskolben  aus  Jenaer  Glas  hergestellt  werden. 
L#ungskolben  sowie  Absorptionskolben  sind  von 
Jtröhlein  Ar  Co.,  Fabrik  chemischor  Apparate  in 
Diijnddorf,  zu  beziehen. 


Malsanalytische  Arsenbestimmung. 

Hit  der  oben  erwähnten  Jodlösung  läfst  sich 
juth  Ar»en  auf  folgende  Weise  bestimmen: 

Das  nach  der  Destillationsmethode*  erhaltene 
vhwefelarsen  wird,  nachdem  dasselbe  mit  kaltem 
Wioer  ausgewaschen  (Prüfung  mit  Silberlösung), 
in  Ammoniak  gelöst  und  das  Filter  mit  heifsem 
WW*r  ausgewaschen.  Zu  dor  Lösung  gibt  man 
W  ccm  von  der  oben  beschriebenen  Cadmium- 
.iVunp  und  läfst  dieselbe  einige  Zeit  stehen,  bis 
tth  da«  gebildete  Schwefel  -Cadmium  abgesetzt 
h«.  Dieses  wird  filtriert,  auf  dem  Filter  mehrere 
We  mit  kaltem  Wasser  ausgewaschen  und  wie 
beo  mit  Jodlösung  titriert.  1  ccm  Jodlösung 
^  0,00156  g  As. 

Damit  man  genaue  Resultate  erhält,  empfiehlt 
*  >i«h,  das  Mitreifsen  von  Eisenchlorid,  welches 
fc»t  der  Fällung  mit  Schwefelwasserstoff  zur  Bil- 
iia?  von  Schwefel  Veranlassung  gibt,  möglichst 
iu  vermeiden.  Das  Destillat  inub  daher  farblos 
*-»>,  was  erreicht  wird,  indem  man  nicht  zu 
fifiae  Destillationskolben,  wenigstens  solche  von 
"50  «m  Inhalt,  anwendet. 

Die  Vorzüge  dieser  mafsanalytischen  Methode 
gegenüber  bestehen  darin,  dafs  man  keino 
Lösung  braucht  und  schon  vor  dem 
-  Untren  den  Gehalt  an  Arsen  ungefähr  be- 
*>len  kann.      A_  A7«'»f-Mülheim  a.  d.  Ruhr. 


Die  Anwendung  von  Flufssäure  in  Eisen- 
hüttenlaboratorien. 

üudolf  Fried  empfiehlt  die  Anwendung  von 
fafisäure  bei  analytischen  Arbeiten,  namentlich 
■~  tyezialeisent'orten  rascher  in  Lösung  zu  bringen. 

'  8iehe  Ledebur,  Leitfaden  für  Eisenhütten- 
-Koratorien,  5.  Auflage. 
'  .Zeitschr.  für  angew.  Chemie"  1903,  16,  176. 


Zunächst  behandelt  er  die  Analyse  von  Ferro- 
silicium.  Zur  Bestimmung  des  Phosphors 
im  Ferrosilicium  kann  der  Aufschlufe  mit  Königs- 
wasser, mit  Kaliumchlorat  und  Salzsäure  oder  mit 
Bromsalzsäure  vorgenommen  worden.  Zum  Ver- 
gleich der  neuen  Methode  wurdo  die  Bromsalz- 
säuremethode benutzt  und  wie  folgt  ausgeführt. 
1  g  feingepulvertes  Material  wird  6  bis  12  Stunden 
mit  warmer  Bromsalzsäuro  behandelt,  die  Lösung 
verdampft,  mit  Salzsäure  aufgenommen,  die  Kiesel- 
säure abfiltriert.  Das  Filtrat  dampft  man  mit 
konzentrierter  Salpetersäure  bis  zur  Sirups -Kon- 
sistenz ab,  versetzt  mit  Ammoniummolybdat  und 
Ammonnitrat,  läfst  1  Stunde  bei  40  bis  50°  stehen, 
filtriert,  löst  den  Phosphorniederschlag  mit  Am- 
moniak (1:3),  dampft  im  gewogenen  Porzellan- 
schalchen  ein  und  wägt.  Die  Bestimmung  dauert 
mindestens  zwei  Tage.  Das  Lösen  geht  nun  wesent- 
lich rascher  vor  sich,  wenn  man  Salpetersäure 
(1,2  spez.  Gew.)  benutzt  und  dieser  etwas  Flufs- 
säure zusetzt,  worauf  früher  schon  Ibottson  und 
Brearley  hingewiesen  hatten.  Man  Obergiefst  1  g 
Ferrosilicium  mit  25  bis  80  cc  Salpetersäure  und 
setzt  1  bis  l'/i  cc  FlulssAure  hinzu,  später  er- 
wärmt man  etwas.  Das  Lösen  dauert  nur  2  bis  5 
Minuten.  Zu  der  kochend  heifsen  Flüssigkeit  setzt 
man  konz.  Permanganatlösung  bis  zur  Rotfärbung, 
kocht  bis  zum  Verschwinden  der  Farbe,  löst  das  aus- 
geschiedene Mangansuperoxyd  in  einigen  Tropfen 
konz.  Salzsäure,  verdampft  zur  Sirupskonsistenz, 
verdtlnnt,  filtriert,  engt  das  Filtrat  wieder  ein  und 
verfährt  nach  dorn  Versetzen  mit  Ammonmolybdat 
und  Ammonnitrat  wie  vorher.  Die  erhaltenen 
Vergleichszahlen  gaben  für  die  Flufssäuremethode 
höhere  Werte,  was  daran  lag,  dafs  bei  der  Brom- 
salzsäuremethode durch  ungenügende  Oxydation 
ein  Teil  des  Phosphors  der  Fällung  sich  entzog. 
Wurde  jedoch  bei  der  Bromsalzsäuremethode  vor 
dem  Fällen  mit  Molybdän  mitPormanganat  oxydiert, 
das  Mangan&uperoxyd  in  Salzsäure  gelöst  und  weitor 
verfahren  wie  oben,  so  wurden  sehr  gut  überein- 
stimmende Werte  erhalten.  Nach  der  neuon  Me- 
thode lassen  sich  10  Bestimmungen  in  6  Stunden 
ausführen,  der  Ruckstand  ist  phosphorfrei.  Es  ist 
nicht  zu  empfehlen,  mehr  Flufssäure  zu  verwen- 
den als  oben  angegeben.  Fried  gibt  auch  eine 
Versuchsreihe  mit  Resultaten,  welche  nach  der 
Flufssäuremethode  erhalten  sind,  wobei  jedoch  der 
Phosphor  durch  Titration  des  Phosphormolybdats 
mit  Natronlauge  und  Schwofelsäure  bestimmt 
wurde.  Diese  Methodo  gibt  weniger  scharfe  Re- 
sultate, ist  aber  als  Betriebsmethode  vollauf  ge- 
eignet, die  Bestimmung  dauert  nur  2  bis2 '/*  Stunden. 

Zur  Bestimmung  des  Mangans  löst  man  4  g 
der  Substanz  in  Salzsäure  unter  Zusatz  von  5  bis 
7  cc  Flufssäure.     Für  genauere  Bestimmungen 


filtriert  man  den   Rückstand  ab 


>xydiert  das 


Filtrat  mit  konz.  Salpetersäure  und  raucht  mit 
20  cc  Schwefelsäure  (1 :  1)  ab,  nimmt  mit  Wasser 
auf  und  titriert  nach  Volhard;  für  Betriebsproben 
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kann  man  die  Titration  umgehen.  Ebenso  lost 
man  zur  Kupferbestimmung  5  g  in  Salzsäure 
und  6  bis  8  cc  Flurssäure,  filtriert  und  fällt  mit 
Schwefelwasserstoff.  Zur  Ermittlung  des  Eisen- 
gehaltes löst  man  nur  1  g  unter  Zusatz  von  1  bis 
1'/»  co  Flufssäure,  filtriert  und  titriert  nach  Rein- 
hardt, der  Rückstand  enthalt  nur  noch  Spuren 
von  Eisen.  Der  G esamtkohlenstoff  im  Ferro- 
silicium  kann  durch  Aufschließen  im  Chlorstrome 
und  nachherige  Verbrennung  des  Rückstandes  mit 
Sauerstoff  oder  Chromschwefelsäure  oder  durch 
direkte  Verbrennung  im  Corleifs-Kolben  erreicht 
werden.  Für  die  Graphitbestimmung  gab  es 
bisher  noch  keine  Methode.  Fried  lost  2  g  der 
Probe  in  etwa  85  cc  Salpetersäure  (1,2)  und  8  cc 
Flufssäure  bei  «0°,  verdünnt  sofort  nach  der  Lösungi 
läfst  '/j  Stunde  lauwarm  stehen,  filtriert  Uber 
Asbest  und  verbrennt  im  Corl eifs-Kolben.  Durch 
Versuche  an  anderen  Roheisensorten  mit  der  Flufs- 
säure-Aufschliefeung  ergab  sich,  dafs  die  Überein- 
stimmung mit  der  von  Ledebur  angegebenen 
Methode  ohne  Flufssäure  genügend  gut  ist.  Nimmt 
man  mit  Salz-  und  Flufssäure  die  Losung  vor, 
so  ergeben  sich  etwas  höhere  Resultate,  wie  auch 
sonst  mit  Salzsäure.  Das  Silicium  ist  natürlich 
in  einer  gesonderten  Probe  ohne  Flufssäure  zu 
bestimmon. 

Für  gewöhnliche  Roheisensorten  kommt 
die  Flufssäuremethode  nur  für  die  Phosphorbestim- 
mung in  Betracht.  Für  Betriebsproben  empfiehlt 
Fried  folgende  Schnellinethode:  1  g  Probe  wird  in 
Salpetersäure  mit  5  bis  6  Tropfen  Flufssäure  gelöst, 
mit  l'ermanganat  oxydiert,  Mangansuperoxyd  in 
Salzsäure  gelöst  und  ohne  zu  glühen  filtriert ;  bei 
Ferromangan,  Spiegeleisen,  Puddeleisen  hinter- 
bleibt nieist  kein  Rückstand,  so  dafs  die  Lösungen 
direkt  ge  fällt  werden  können.  Für  Betriebsproben 
kann  rann  auch  ohne  Filtration  die  Phosphorsäure 
titrieren,  nur  ist  der  Umschlag  schwieriger  zu 
erkennen.  Auch  zum  Aufschließen  von  Schlacken 
ist  die  Verwendung  von  Flufssäure  sehr  vor- 
teilhaft. 

Die  Menge  der  anzuwendenden  Flufssäure 
richtet  sich  nach  dem  Silieiumgehalt  der  Probe, 
für  1  g  Substanz  mit  12  %  Silicium  genügt  1  cc 
Flufssäure.  Es  ist  nieht  einmal  nötig,  den  Auf- 
schlufs  in  Platin  vorzunehmen,  die  Haltbarkeit 
der  Gläser  wird  durch  den  öfteren  Gebrauch  kaum 
beeinllufst,  wenn  dieselben  natürlich  auch  blind 
werden. 


Oie  Volumetrie  des  Eisens  mit  Natriumthiosulfat. 

Veranlafst  durch  eine  abfällige  Kritik  W. 
Gintls  bespricht  A.  E.  Haswell*  seine  früher 
veröffentlichte  Modifikation  der  Oudetnnnnschen 
Eisentitration  und  bringt  Zahlen  nls  Beleg  für  die 

*  „Z.  f.  angow.  Chem."  1903,  15,  1265. 


|  Brauchbarkeit  der  Methode.  Das  Verfahren  beruht 
darauf,  dafs  oine  mit  einigen  Tropfen  konzentrierter 
Salzsäure  und  mit  einigeu  Tropfen  eisenfreier 
Kupfersulfat-  oder  Chloridlösung  versetzte  Eisen- 
oxydlösung mit  so  viol  10  %  Natriumsalicylatlösung 
vermischt  wird,  bis  der  höchste  Grad  der  Violett- 
färbung erreicht  ist.  Man  reduziert  das  Eisenoxyd 
zu  Oxydul  durch  Natriumthiosulfat,  indem  man 
bis  farblos  titriert.  Ein  kleiner  Überschuß  von 
Thiosulfat  wird  mit  eingestellter  Kaliumbichromat- 
lösung  zurüokgemeesen,  bis  eine  ganz  schwache 
Violettfärbung  eintritt.  Am  besten  vermeidet  man 
einen  grofsen  Überschufs  von  Salzsäure.  Haswell 
ersetzt  jetzt  das  Bichromat  zum  Zurücktitrieren 
durch  eine  Eisenoxydlösung,  dabei  zeigt  ebenfalls 
die  eintretende  Blaufärbung  das  Ende  der  Reaktion 
an.    Die  Resultate  sind  befriedigend. 

Schnelle  Methode  zur  Bestimmung  von  Schwefel 
in  Kohlen  und  Koks. 


Parr*  hat  schon  früher  naohgowiesen,  dafs 
der  Rückstand,  welcher  beim  Verbrennen  von 
Koks  oder  Kohle  mit  überschüssigem  Natrium- 
superoxyd bleibt,  fast  vollständig  in  verdünnter 
Säure  löslich  ist.  C.  Sundstrom**  hat  nun  diese 
Methode  für  die  Schwefelbestimmung  nutzbar 
gemacht.  Bei  dem  schwerer  verbrennlichen  Koks 
kann  die  Verbrennung  in  einem  80  cc  fassenden 
Nickoltiogel  vorgenommen  werden,  bei  Kohle  aber 
geht  die  Oxydation  mit  explosiver  Heftigkeit  vor 

|  sich.  Sundstrom  nimmt  sie  deshalb  in  einer 
besonders  konstruierten  Bombe  vor.  Man  mischt 
0,7  g  Substanz  mit  13  g  trocknem  Natriumsuper- 
oxyd. Im  Tiegel  wird  die  Reaktion  durch  einen 
Zünder  aus  nitrierter  Baumwolle,  in  der  Bombe 

:  mit  Hilfe  des  elektrischen  Stromes  vorgenommen. 

'  Der  verbleibende  Rückstand  wird  mit  verdünnter 
Salzsäure  ausgezogen,  und  im  Filtrat  die  Schwefel- 
säure gefällt. 


Die  Jodometrie  von  Ferrosalzen. 

Soll  die  Duflos-Mohrsche  Ferrisalztitration 
mit  Jod  quantitativ  verlaufen,  so  ist,  wie  Seu- 
bert  gezeigt  hat,  reichliches  Vorhandensein  von 
Jodwasserstoff'  oder  von  Wasserstoff-Jonen  nötig. 
E.  R  u  p  p  •**  versucht  nun,  Ferrosalze  mit  Jod  zu 
titrieren  ;  hierzu  mufs  das  Gemisch  möglichst  jod- 
wasserstofffrei gehalten  werden,  wozu  sich  am 
besten  Natriumkaliumtartrat  eignete.  Man  arbeitet 
wie  folgt:  Ein  abgemessenes  Volumen  überschüssi- 
ger Jodlösung  wird  in  einer  Glasstöpselflasche  mit 
einer  konzentrierten  wässrigen  Lösung  von  etwa 
5  g  Natriumkaliumtartrat  versetzt,  und  hierzu  ein 

*  „J.  Amer.  Chem.  Soc,"  1900,  22,  646. 
**    n      it        tj        »      1903,  26,  184. 
*•*  Berichte  1903,  36,  164. 
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entsprechendes  Volumen  der  neutralen  oder  an- 
nihernd  neutralisierten  Ferro  Salzlösung  gegeben. 
Nachdem  man  8  bis  5  Stunden  wohlverschlossen 
b«i  Zimmertemperatur  und  vor  Licht  geschützt 
flehen  gelassen,  wird  mit  Thiosulfat  zurücktitriert. 
B*i  Gemischen  aus  Ferro-  und  Ferriaalz  titriert 
man  erst  das  Ferrosalz  wie  oben,  eine  andere 


Probe  säuert  man  an,  oxydiert  mit  Permanganat 
bis  zur  Rotfärbung,  setzt  ein  Körnchen  Oxalsäure, 
dann  5  g  Jodkalium  zu,  l&fst  '/» Stunde  stehen  und 
titriert  nach  Mohr  mit  Thiosulfat  zurück.  Die 
Differenz  beider  Jodwerte  gibt  das  vorhandene 
Eisenoxyd.  Die  Methode  durfte  mehr  theoretisches 
als  praktisches  Interesse  haben. 


Die  Eisenbahnen  der  Erde. 

(1897  bis  1901.) 


Das  kurzlich  erschienene  lieft  8  des  „Archivs 
für  Eisenbahnwesen"  enthalt  einen  Artikel  Ober 
ci«  Eisenbahnen  der  Erde  in  den  Jahren  1897  bis 
2901,  dem  wir  die  wichtigsten  Angaben  entnehmen : 

Die  Eisenbahnlange  der  Erde  hat  im  Anfang 
4a  neuen  Jahrhunderts  wieder  starker  zugenom- 
men, als  in  den  letzten  Jahren  des  vorhergehen- 
den. Die  im  Betrieb  befindlichen  Eisenbahnen 
hatten  am  Sohlufs  des  Jahres  1901  nach  der 
nachstehenden  Übersicht  eine  Ausdehuung  von 
116755  km,  also  eine  Lange,  die  das  Zwanzig- 
lathe  des  Erdumfangs  am  Äquator  (40070  km) 
oochum  mehr  als  15000  km  und  das  2' io  fache 
ier  mittleren  Entfernung  des  Mondes  von  der 
hie  1384  420  kui)  um  nahezu  10000  km  übertrifft. 
Die  angegebene  Lange  bezeichnet  die  Bahn-,  nicht 
iie  Geleiselange,  und  umfafst  nur  die  sogenannten 
Hauptbahnen  sowie  die  für  öffentlichen  Verkehr 
bestimmten  voll-  und  schmalspurigen  Nebenbahnen. 

Von  den  einzelnen  Erdteilen  steht  in  Bezug 
auf  Eisenbahnlange  Amerika  mit  410680  km 
>i*aan.  Unter  den  einzelnen  Staaten  besitzen  die 
Vereinigten  Staaten  von  Amerika  das  gröfste  Netz 
-317351  km.  An  zweiter  Stelle  steht  das  Deutsche 
Beieh  mit  52710  km.  In  Bezug  auf  die  Dichtig- 
keit des  Eisenbahnnetzes,  das  heifst  das  Verhält- 
ti»  der  Eisenbahnlange  eines  Landes  zu  seiner 
Hacbengröße ,  steht  das  industriereiche,  dicht- 
>T4lkerte  Königreich  Belgien  mit  22  km  Eisen- 
Ulm  auf  je  100  qkm  Flache  obenan.  Danach  folgt 
^ebenfalls  sehr  industrielle  und  stark  bevölkerte 
itaigreich  Sachsen  mit  19,2  km  auf  100  qkm.  Von 
fen  außereuropäischen  Ländern  haben  die  Ver- 
einigten Staaten  von  Amerika  die  gröfste  Dichtig- 
keit mit  4,1  km  Eisenbahn  auf  100  qkm.  Das 
'erbaltnis  der  Eisenbahnlange  zur  Einwohner- 
in! ist  unter  den  europäischen  Ländern  am 
rrSürten  in  Schweden,  wo  22,7  km  Eisenbahn  auf 
10000  Einwohner  kommen.  In  einzelnen  außer- 
europäischen Ländern,  in  denen  sich  bei  geringer 
^«»Wkerung  schon  ein  ausgedehnteres  Eisenbahn- 
Mi  findet,  ist  diese  Verhältniszahl  wesentlich 
irtüer.  Der  Zuwache,  den  die  Eisenbahnen  in 
*  Uli  vom  Schlüsse  des  Jahres  1897  bis  dahin 


1901  erhielten,  beträgt  88265  km  oder  11,4  %. 
Dieser  Zuwachs  war  1896  bis  1900:  78927  km. 
1895  bis  1899  :  71728  km.    Den  größten  Zuwachs 

!  lieferte  Amerika  mit  29068  km,  wovon  20609  km 
auf  die  Vereinigten  Staaten  entfielen.  Nahezu  der 
gleiche  Zuwachs  wie  in  Amerika  —  27612  km  — 
findet  sich  in  Europa.  Der  Zuwachs  in  Afrika  ist 
mit  6968  km  zwar  nicht  an  sich,  aber  doch  im 
Verhältnis  zu  der  im  Jahre  1897  vorhanden  ge- 

|  wesenen  Eisenbahnlänge  —  44,1  %  —  bedeutend. 
Zur  Berechnung  der  annäherungsweise  ver- 
wendeten Anlagekosten  wurden  Angaben  über  die 
in  verschiedenen  Ländern  auf  die  Eisenbahnen  ver- 
wendeten Geldbeträge  zusammengestellt  und  zwar 
getrennt  für  Eisenbahnen  in  Europa  und  in  außer- 
europäischen Ländern.  Diese  Tronnung  ist  not- 
wendig, weil  der  überwiegende  Teil  der  Eisen- 
bahnen in  Europa  in  der  gesamten  Anlage  weit 
sorgfältiger  ausgeführt  und  wesentlich  besser  mit 
Doppel-  und  Nebengeleisen ,  Sicherheitseinrich- 
tungen, Betriebsmitteln  u.  s.  w.  ausgestattet  ist, 
als  die  Eisenbahnen  in  den  aufsereuropäischen 
Ländern.  Die  durchschnittlichen  Kosten  eines 
Kilometers  Bahnlängo  in  Europa  ergeben  sich 
danach  zu  292  448  M,  für  die  außereuropäischen 
Länder  zu  146  877  Ji.  Die  Kosten  für  die  am 
Schluß  dos  Jahres  1901  in  Europa  im  Betrieb 
gewesenen  Eisenbahnen  ergeben  sich  zu 

290816  X  292448=    ....   85  048  557  668  A, 
und  für  die  Eisenbahnen  in 

den  außereurop.  Ländern 

zu  525939  X  146877  =  .  .    77  248  842 508  „ 
zusammen  Anlagokapital  der 

Eisenbahnen  der  Erde  am 

Schluß  des  Jahres  1901  .  162  296  900  071 1* 

oder  rund  162'/»  Milliarden  Mark. 

Eine  Rolle  von  Zwanzigmarkstücken,  die  diesen 
i  Betrag  enthielte,  würde  eine  Länge  von  etwa 
11800  km  haben,  und  zur  Verladung  dieses  Be- 
trages, ebenfalls  in  Zwanzigmarkatücken,  würden 
etwa  6500  Eisenbahnwagen  von  je  10000  kg  Trag- 
fähigkeit  erforderlich  sein. 
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23.  Jahrg.  Nr.  13. 


Die  Novelle  zum  Krankenversicherungsgesetz. 


Die  Novelle  zum  Krankenversicherungsgesetz, 
wie  sie  vom  Reichstage  in  seiner  letzten  Tagung 
beschlossen  ist,  hat  die  Zustimmung  des  Bundes- 
rats erhalten  und  ist  nunmehr  im  „Reichsgesetz- 
blatt" publiziert  worden.  Damit  ist  sie  Gesetz 
geworden.  Soweit  es  sich  um  die  materiellen 
Bestimmungen  der  Novelle  handelt,  wird  sie  mit 
dem  1.  Januar  1904  in  Kraft  treten,  die  zu 
ihrer  Durchführung  notwendigen  Maßnahmen 
aber  erlangen  mit  der  Publikation  des  Gesetzes 
Geltung.  Damit  ist  denjenigen  Faktoren,  die 
an  der  Durchführung  der  Krankenversicherung 
beteiligt  sind,  die  Aufgabe  geworden,  bis  zum 
Beginn  nächsten  Jahres  die  Verpflichtungen  zu 
erfüllen,  die  die  Novelle  zum  Krankenversiche- 
ruugsgesetz  ihnen  auferlegt.  Namentlich  werden 
sich  also,  soweit  die  gewerbetreibenden  Kreise 
in  Betracht  kommen,  diejenigen  Personen  mit 
der  Angelegenheit  beschäftigen  müssen,  die  an 
der  Kassenverwaltung,  seien  es  nun  Ortskranken- 
kassen, Betriebskrankenkassen,  Innungskranken- 
kassen u.  s.  w.,  beteiligt  sind.  Vor  allen  Dingen 
werden  die  bis  he  rigen  Statuten  der  Kranken- 
kassen mit  dem  neuen  Gesetz  in  Einklang  ge- 
bracht werden  müssen. 

Die  erste  Novelle  zum  Krankenversicherungs- 
gesetz ist  bekanntlich  am  1.  Januar  1893 
zur  Geltung  gebracht  worden.  Seitdem  sind 
etwas  mehr  als  10  Jahre  verflossen.  Die  neue 
Novelle  ist  lange  nicht  so  umfangreich  wie  die 
erste.  An  den  zuständigen  behördlichen  Stellen 
war  ja  schon  vor  Jahren  in  Aussicht  genommen, 
das  Krankenversicherungsgesetz,  ebenso  wie  dies 
in  den  letzten  Jahren  mit  dem  Invaliden-  und  dem 
Unfall  Versicherungsgesetz  geschehen  ist,  einer 
durchgreifenden  Revision  zu  unterziehen.  Da 
jedoch  bei  der  Vorarbeit  sich  allerlei  Schwierig- 
keiten herausgestellt  hatten,  so  gelangte  man 
nicht  zu  dem  ins  Auge  gefafsten  Ziele,  sondern 
begnügte  sich  damit,  einige  hauptsächliche  Punkte, 
deren  Revision  von  fast  allen  Seiten  verlangt 
war,  neu  zu  regeln.  Man  wollte  damit  noch  vor 
dem  Schlufs  der  Legislaturperiode  des  letzten 
Reichstages  zu  Ende  kommen,  und  aus  diesem 
Grunde  hat  man  die  verhältnismäßig  wenig  um- 
fangreiche Novelle  zustande  gebracht.  Trotzdem 
enthält  sie  eine  ganze  Anzahl  von  Einzelheiten, 
die  von  Wichtigkeit  namentlich  für  die  Ver- 
sicherten sind. 

Zunächst  ist  zu  bemerken,  dafs  nach  dem  neuen 
tiesetz  eine  Erweiterung  des  Kreises  der 
Krankenversicherungspflichtigen  eintritt. 
Bisher  sind  Handlungs-Gehilfen  und  -Lehrlinge  der 
Versichernngspflicht  nur  unterworfen,  sofern  durch 
Vertrag  die  ihnen  nach  Art.  60  des  D.  H.-G.-B. 


zustehenden  Rechte  aufgehoben  oder  beschränkt 
sind.    Diese  Gesetzesbestimmung  ist  durch  die 

I  Novelle  beseitigt.  Überall  also  in  den  Kranken- 
kassensatzungen, wo  unter  den  vom  Versiche- 

!  rungszwang  befreiten  Personen  diejenigen  Hand- 

;  lunga-Gehilfen  und  -Lehrlinge  aufgeführt  sind,  für 
welche  die  in  Art.  60  des  D.  H.-G.-B.  bezeich- 
neten Rechte  weder  aufgehoben  noch  beschränkt 
sind,  wird  dieser  Satz  gestrichen  werden  müssen. 
Es  soll  hierbei  erwähnt  werden,  dafs  in  der 
Vorlage,  wie  sie  die  verbündeten  Regierungen 
dem  Reichstage  unterbreitet  hatten,  von  einer 
solchen  Bestimmung  nichts  enthalten  war.  Erst 
der  Reichstag  hat  die  betreffende  Vorschrift, 
wonach  also  die  Handlungs-Gehilfen  und  -Lehr- 
linge späterhin  ebenso  behandelt  werden,  wie 
alle  übrigen  Versicherungspflichtigen,  in  die  No- 
velle hineingebracht. 

Die  zweit«  Hauptkategorie  der  in  der  No- 
velle enthaltenen  Neuerungen  betrifft  die  Er- 
weiterung der  Fürsorge  für  die  Arbeiter.  Dahin 
ist  zunächst  zu  zählen  die  Erweiterung  der 
Krankenunterstützung.  Bisher  endet  diese 
spätestens  mit  dem  Ablauf  der  13.  Woche  nach 
dem  Beginn  der  Krankheit,  im  Falle  der  Er- 
werbsunfähigkeit spätestens  mit  dem  Ablauf  der 
13.  Woche  nach  Beginn  des  Krankengeldbezuges. 
Endet  der  Bezug  des  Krankengeldes  erst  nach 
dem  Ablauf  der  13.  Woche  nach  dem  Beginn 
der  Krankheit,  so  endet  mit  dem  Bezug  des 
Krankengeldes  zugleich  auch  der  Anspruch  auf 
freie  ärztliche  Behandlung,  Arznei,  sowie  Brillen, 
Bruchbänder  und  ähnliche  Heilmittel.  Nach  der 
Novelle  ist  nun  an  Stelle  der  13.  Woche  in 
dieser  Bestimmung  jedesmal  die  26.  Woche  ge- 
setzt worden.  Wie  erinnerlich,  hatte  das  erste 
Invalidenversicherungsgesetz  bestimmt,  dafs,  wenn 
eine  Krankheit,  die  Erwerbsunfähigkeit  im  Sinne 
des  Gesetzes  zur  Folge  hatte,  ein  Jahr  hindurch 
währte,  für  die  fernere  Zeit  die  Invalidenrente 
gewährt  werden  sollte.  Die  Novelle  des  In- 
validenversicherungsgesetzes, die  gegenwärtig  in 
Geltung  ist,  setzte  diese  Zeit  auf  26  Wochen, 
also  '/»  Jahr  herunter.  Damit  war  aber  noch 
immer  nicht  die  Lücke,  die  zwischen  der  Unter- 
stützung der  Kranken  durch  die  Krankenkassen 

1  und  durch  die  Invalidenversicherungsanstalten 
klaffte,  ausgefüllt.  Hauptsächlich  nun  um  die 
Lücke  zu  beseitigen,  ist  die  erwähnte  Änderung 
in  der  Krankenversichernngsnovelle  zustande  ge- 
bracht. Man  wollte,  und  zwar  mit  Recht,  eine 
durchaus  lückenlose  Versorgung  der  erkrankten 
Arbeiter  in  Deutschland  herbeiführen  und  hat  dies 
nun  auch  dadurch  erreicht,  dafs  sowohl  die  Ge- 
meindeversicherung wie  die  Krankenkassen  vom 
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1.  Janaar  1904  ab  gezwungen  werden,  die 
Krankenunterstützung  bis  zum  Ende  der  26. 
Woche  hinaus  zu  leisten.  An  diese  Bestimmung 
schliefsen  sich  einige  Konsequenzen.  So  ist 
nunmehr  die  Ermächtigung,  die  Unterstützung 
bis  zu  einem  Jahre  weiter  auszudehnen,  der 
neuen  Versicherung  angepafst.  Anfserdeui  ist 
nunmehr  vorgesehen,  dafs  die  Gemeinden  und 
Kassen  ermächtigt  sind,  zu  beschliefsen,  dafs  die 
Versicherten,  welche  die  Krankenunterstätzung 
ununterbrochen  oder  im  Laufe  eines  Zeitraumes 
von  12  Monaten  für  26  Wochen  bezogen  haben, 
bei  Eintritt  eines  neuen  Unterstützungsfalles, 
sofern  dieser  durch  die  gleiche,  nicht  gehobene 
Krankheitsursache  veranlafst  worden  ist,  im 
Laufe  der  nächsten  12  Monate  Krankenunter- 
Stützung  nur  für  die  gesamte  Dauer  von 
13  Wochen  erhalten  sollen. 

Eine  weitere  Ausdehnung  der  Arbeiterfürsorge 
ist  durch  eine  Änderung  der  Bestimmung  Uber  die 
Berechnung  des  Krankengeldes  vorgesehen. 
Die  Kassen  sollen  nach  dem  bisherigen  Gesetz 
die  Krankenuntersttttzung  mit  der  Mafsgabe  be- 
messen, dafs  der  durchschnittliche  Tagelohn  der- 
jenigen Klasse  der  Versicherten,  für  welche  die 
Kasse  errichtet  ist,  soweit  er  3  <M  für  den 
Arbeitstag  nicht  überschreitet,  an  die  Stelle  des 
ortsüblichen  Tagelohnes  des  gewöhnlichen  Tage- 
arbeiter« tritt.  Die  3  Ji  werden  künftig  auf 
4  ■. M  erhöbt  werden  müssen.  Ebenso  ist  bei  der 
Festsetzung  des  durchschnittlichen  Tagelohnes 
eine  Änderung  vorgesehen.  Die  Feststellung  des 
durchschnittlichen  Tagelohnes  kann  auch  unter 
Berücksichtigung  der  zwischen  den  Kassen- 
mitgiiedern  hinsichtlich  der  Lohnhöhe  bestehen- 
den Verschiedenheiten  klasBenweise  erfolgen.  Der 
durchschnittliche  Tagelohn  einer  Klasse  darf 
nach  dem  jetzigen  Gesetz  aber  nicht  über  den 
Betrag  von  4  tAl  festgestellt  werden.  Künftighin 
ist  die  Grenze  bei  5  tM  gezogen.  Schließlich 
kann  nach  dem  jetzigen  Gesetz  durch  das  Kassen  - 
Statut  bestimmt  werden,  dafs  die  Unterstützungen 
und  Beiträge  statt  nach  den  durchschnittlichen 
Tagelöhnen  in  Prozenten  des  wirklichen  Arbeits- 
verdienstes der  einzelnen  Versicherten  festgelegt 
werden,  soweit  dieser  4  -Ä  für  den  Arbeitstag 
nicht  übersteigt.  Auch  hier  ist  die  Grenze  jetzt 
mit  5  *M  festgestellt.  Es  sind  das  alles  Be- 
stimmungen, welche  keinen  Zwangscharakter 
haben,  deren  Ausführung  in  das  freie  Ermessen 
der  betreffenden  Kassen  gestellt  ist,  aber  es  ist 
sicher,  dafs  schon  die  verschiedensten  Kassen- 
satzungen, die  gegenwärtig  gültig  sind,  darauf 
Bezug  genommen  haben.  Soweit  das  der  Fall 
ist  und  soweit  Erweiterungen  gewünscht  werden, 
wird  man  dies  also  bis  zu  der  durch  das  neue 
Gesetz  gezogenen  Grenze  vornehmen  können. 

Eine  weitere  Neuerung  in  Bezug  auf  die 
Fürsorge  für  die  Arbeiter  ist  folgende:  Bisher 
konnten  sowohl  die  Gemeinden  wie  die  Kranken- 


kassen bestimmen,  dafs  Versicherten,  die  sich 
durch  GeschlechtBaiissch weif nngen  die 
Krankheit  zugezogen  haben,  für  diese  Krankheit 
das  Krankengeld  gar  nicht  oder  nur  teilweise 
zu  gewähren  ist.  Diese  Ermächtigung  ist  durch 
die  Novelle  allen  genannten  Faktoren  genommen, 
und  dementsprechend  wird  nun,  wo  von  dieser 
Ermächtigung  Gebrauch  gemacht  ist,  das  Kassen- 
statut abgeändert  werden  niÜBsen.  Es  darf  dabei 
darauf  hingewiesen  werden,  dafs  im  Reichstag 
von  verschiedenen  Seiten  auch  der  Versuch  ge- 
macht ist,  die  Ermächtigung  der  Gemeinden  und 
Kassen  ähnlicher  Art  bezüglich  der  Trunkfallig- 
keit,  der  Raufhändel  u.  e.  w.  zu  beseitigen. 
Diese  Versuche  sind  aber  nicht  zu  einem  Er- 
gebnis gekommen. 

Nach  dem  bisherigen  Gesetz  müssen  die 
Kassen  eine  Unterstützung  in  Höhe  des  Kranken- 
geldes den  Wöchnerinnen  auf  die  Dauer  von 
mindestens  4  Wochen  nach  der  Niederkunft  ge- 
währen. Das  soll  jetzt  anders  werden.  Die 
Zeitdauer  ist  jetzt  auf  6  Wochen  nach  der 
Niederkunft  normiert,  dafür  fällt  aber  die  Be- 
stimmung fort,  die  bisher  gültig  ist,  und  wonach 
den  Wöchnerinnen  die  Unterstützung,  soweit 
ihre  Beschäftigung  nach  den  Bestimmungen  der 
Gewerbeordnung  für  eine  längere  Zeit  untersagt 
ist,  für  diese  Zeit  gewährt  werden  niufs.  Da- 
mit aber  ist  die  Erweiterung  der  Fürsorge  für 
die  Arbeiterinnen  noch  nicht  erschöpft.  Es  kann 
nach  dem  neuen  Gesetz  Schwangeren,  die 
mindestens  6  Monate  der  Kasse  angehören,  eine 
der  Wöchnerinnenunterstützung  gleiche  Unter- 
stützung wegen  der  durch  die  Schwangerschaft 
verursachten  Erwerbsunfähigkeit  bis  zu  einer 
Gesamtdauer  von  6  Wochen  gewährt  werden. 
Auch  kann  freie  Gewährung  der  erforderlichen 
Hebammendienste  und  freie  ärztliche  Behandlung 
der  Schwangerschaftsbeschwerden  beschlossen 
werden.  Sowohl  die  obligatorische  wie  die 
fakultative  Erweiterung  dieses  Zweiges  der  Ar- 
beiterinnenfürsorge  wird  jedenfalls  überall  mit 
Freuden  begrhfst  werden. 

Auch  bezüglich  des  Sterbegeldes  sind  neue 
Bestimmungen  getroffen.  Zunächst  eine,  die 
Streitigkeiten  ein  Ende  zu  machen  bestimmt  ist, 
welche  bisher  zwischen  Krankenkassen  und  Be- 
rufsgenossenschaften vorgekommen  sind.  Es  ist 
nunmehr  bestimmt,  dafs  in  den  Fällen,  in  denen 
auf  Grund  der  Reichsgesetze  über  die  Unfall- 
versicherung gleichfalls  ein  Anspruch  auf  Sterbe- 
geld begründet  ist,  den  Krankenkassen  bis  zur 
Höhe  des  von  ihnen  gewährten  Sterbegeldes 
durch  Überweisung  des  auf  Grund  des  Unfall- 
versicheiangsgesotzes  zu  gewährenden  Sterbe- 
geldes Ersatz  zu  leisten  ist.  Des  weiteren  ist 
eine  andere  Normierung  des  Sterbegeldes  den 
Kassen  freigestellt.  Bisher  kann  dieses  auf 
einen  höheren  als  den  20  fachen  Betrag  des 
Krankengeldes  und  zwar  bis  zum  40 fachen  Be- 
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trage  des  durchschnittlichen  Tagelohnes  erhöht 
werden.  Künftighin  kann  auch  ein  Mindest- 
betrag von  50  M  festgesetzt  werden.  Es  ist 
sicher,  dafs  von  dieser  Bestimmung  in  manchen 
Kassen  Gebrauch  gemacht  werden  wird. 

Sodann  sind  einige  Bestimmungen  neu  ge- 
troffen, in  welchen  die  zulässigen  Er- 
Weiterungen  der  Unterstützungen  für 
die  Arbeiter  geregelt  werden.  Danach  kann 
neben  freier  Kur  und  Verpflegung  in  einem 
Krankenhause,  falls  der  Untergebrachte  Ange- 
hörige hat,  deren  Unterhalt  bisher  aus  seinem 
Vordienst  bestritten  wurde,  ein  Krankengeld  bis 
zur  Hälfte  des  durchschnittlichen  Tagelohnes 
bewilligt  werden.  Ebenso  kann  neben  freier 
Kur  und  Verpflegung  in  einem  Krankenhause 
Krankengeld  bis  zu  einem  Viertel  des  Tagelohnes 
auch  solchen  bowilligt  werden,  die  nicht  den 
Unterhalt  von  Angehörigen  aus  ihrem  Lohn  be- 
stritten haben.  Die  erstere  Vorschrift  ist  voll- 
ständig neu;  was  die  letztere  betrifft,  so  war 
statt  des  Viertels  nur  ein  Achtel  des  durch- 
schnittlichen Tagelohnes  bisher  bewilligt. 

Wert  für  die  Krankenkassensatzungen  haben 
auch  die  Bestimmungen,  die  sich  auf  die  Ver- 
pfändung und  Pfändung  und  auf  die 
Übertragung  der  Ansprüche  auf  Dritte 
beziehen.  In  dieser  Beziehung  ist  folgendes  neu 
bestimmt:  Die  Übertragung  der  dem  Unter- 
stätzungsherechtigten  zustehenden  Anspräche  auf 
Dritte  sowie  die  Verpfändung  oder  Pfändung 
bat  nur  insoweit  rechtliche  Wirkung,  als  sie 
erfolgt:  1.  zur  Deckung  eines  Vorschusses, 
welcher  dem  Berechtigten  auf  seine  Ansprüche 
vor  Anweisung  der  Unterstützung  von  dem  Ar- 
beitgeber oder  einem  Organe  der  Kasse  oder  dem 
Mitglied  eines  solchen  Organs  gegeben  worden 
ist;  2.  zur  Deckung  der  im  5}  850  Abs.  4  der 
Civilprozefsordnung  bezeichneten  Forderungen. 
—  Die  Ansprüche  dürfen  auf  geschuldete  Ein- 
trittsgelder und  Beiträge,  aufgezahlte  Vorschüsse, 
auf  zu  Unrecht  gezahlte  Unterstützungsbeträge 
und  auf  die  von  den  Organen  der  Kassen  ver- 
hängten Geldstrafen  aufgerechnet  werden.  Die 
Ansprüche  dürfen  ferner  aufgerechnet  werden 
auf  Ersatzforderungen  für  Beiträge,  welche  der 
Unteratützungsberechtigte  in  den  Fällen  des  §  57 
Abs.  4  oder  auf  Grund  der  ReichBgesetze  über 
Unfallversicherung  bezogen,  aber  an  die  Kasso 
zu  erstatten  hat;  Ansprüche  auf  Krankengeld 
dürfen  jedoch  nur  bis  zur  Hälfte  aufgerechnet 
werden.  —  Ausnahmsweise  darf  der  Berechtigt« 
den  Anspruch  ganz  oder  zum  Teil  auf  andere 
übertragen,  sofern  dies  von  der  unteren  Ver- 
waltungsbehörde genehmigt  wird. 

Auch  einige  minder  wesentliche  Einzel- 
heiten der  Krankenkassensatzungen  werden 
durch  die  nene  Novelle  berührt.  So  die  Ord- 
nungsstrafen. Die  Gemeinden  und  Kassen 
sind  bekanntlich  ermächtigt,  Vorschriften  über 


Krankenmeldung,  Verhalten  von  Kranken,  Kranken - 
aufsieht  zu  erlassen,  und  zu  bestimmen,  dafs 
Versicherte,  welche  diesen  Vorschriften  oder 
einer  Anordnung  des  behandelnden  Arztes  zu- 
wider handeln,  Ordnungsstrafen  zu  erlegen  haben. 
Diese  Ordnungsstrafen  können  sich  bisher  bis  zu 
20  M  erstrecken.  Sie  können  künftig  ihre  Grenze 
in  dem  dreifachen  Betrage  des  täglichen  Kranken- 
geldes für  jede  einzelne  Übertretung  finden. 
Weiter  ist  in  der  neuen  Novelle  bestimmt  worden, 
dafs  etwa  mit  Ärzten,  Apotheken  und  Kranken- 
häusern über  ärztliche  Behandlung,  Arznei- 
lieferung, Kur  und  Verpflegung  abgeschlossene 
Ve  rträgeder  Aufsichtsbehörde  mitzuteilen  sind. 

Auch  betreffs  der  Beitragserhöhung  sind 
Neuerungen  vorgesehen.    Soweit  diese  die  Ge- 
meinden betreffen,  interessieren  sie  hier  nicht. 
Was  die  Ortskrankenkassen  angeht,  so  ist  neu 
bestimmt,  dafs  die  Schließung  dieser  Kassen 
erfolgen  mufs,  wenn  sich  aus  dem  Jahresabschlufs 
ergibt,  dafs  die  gesetzlichen  Mindestleistungen 
auch  nach  erfolgter  Erhöhung  der  Beiträge  der 
Versicherten  auf  4  statt  bisher  3  °/o  desjenigen 
Betrages,  nach  welchem  die  Unterstützungen  zu 
bemessen  sind,  nicht  gedeckt  werden  können, 
und  eine  weitere  Erhöhung  der  Beiträge  nicht 
auf  dem   im  Gesetz  vorgesehenen  Wege  be- 
schlossen   wird.     DeB    weiteren    kann  durch 
statutarische   Bestimmung    festgesetzt  werden, 
dafs  für  die  Versicherten,  auf  welche  die  An- 
wendung der  Vorschriften  der  Versichorungs- 
pflicht  betr.  der  Hausindustriellen  erstreckt  ist, 
sowie  für  die  von  ihnen  beschäftigten  versiche- 
rungspflichtigen Personen  die  Beiträge  und  Unter- 
stützungen statt  nach  dem  ortsüblichen  Tagelohn 
gewöhnlicher   Tagearbeiter    in   Prozenten  des 
wirklichen  Arbeitsverdienstes,  soweit  dieser  5  <tt 
für  den  Arbeitstag  nicht  überschreitet,  festzu- 
stellen sind.    Bisher  war  die  Grenze  4  ^f.  Für 
die  Betriebskrankenkassen  ist  vorgesehen,  dafs, 
wenn  die  gesetzlichen  Mindest  leistungen  der  Kassen 
durch  die  Beiträge,  nachdem  diese  für  die  Ver- 
sicherten 4  °/o  (bisher  3  °/o)  des  durchschnitt- 
lichen Tagelohnes  oder  des  Arbeitsverdienstes 
erreicht  haben,  nicht  gedeckt  werden,  die  Be- 
triebsunternehmer die  zur  Deckung  derselben  er- 
forderlichen Zuschüsse  aus  eigenen  Mitteln  zu 
leisten  haben.    Durch  alle  diese  Bestimmungen 
ist  Fürsorge  für  die  Deckung  der  aus  den  neuen 
Vorschriften  entstehenden  Lastenerhöhungen  ge- 
troffen. Es  bleibt  abzuwarten,  ob  diese  Beitrags- 
erweiterungen geniigen  werden,  um  die  neuen 
Lasten  zu  decken.    Jedenfalls  werden  namentlich 
auch  die  Betriebskrankenkassen  gut  tun,  hierüber 
statistische  Erhebungen  von  Zeit  zu  Zeit  anzu- 
stellen. 

Des  weiteren  werden  die  Krankenkasaeu- 
satzungen  auch  von  verschiedenen  Bestimmungen 
berührt,  welche  die  Novelle  über  die  Kassen- 
leitung getroffen  hat.    Vielfach  ist  ja  der  Be- 
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triebsunternehmer  selbst  der  Vorsitzende  des  Vor- 
standes der  Betriebskrankenkasse  and  als  solcher 
noch  mehr  als  andere  an  diesen  Neuerungen 
interessiert.  Zunächst  ist  in  dieser  Beziehung 
folgende  Bestimmung  zu  erwähnen :  Der  Vor- 
sitzende des  Vorstandes  hat  Beschlüsse  der  Kassen- 
organe, welche  gegen  die  gesetzlichen  oder  statu- 
tarischen Vorschriften  verstofsen ,  untor  Angabe 
der  Gründe  mit  aufschiebender  Wirkung  zu  be- 
anstanden. Die  Beanstandung  erfolgt  mittels 
Berichts  an  die  Aufsichtsbehörde.  —  .Sodann  ist 
die  nachstehende  neue  Vorschrift  aufgenommen : 
Ist  ein  Vorstandsmitglied,  ein  Rechnung»-  oder 
Kassenführer  infolge  gerichtlicher  Anordnung  in 
der  Verfügung  über  sein  Vermögen  beschränkt, 
oder  ist  gegen  eine  dieser  Personen  auf  Verlust 
der  Fähigkeit  zur  Bekleidung  öffentlicher  Ämter 
oder  auf  Verlust  der  bürgerlichen  Ehrenrechte 
erkannt  oder  werden  hinsichtlich  einer  dieser 
Personen  Tatsachen  bekannt,  welche  sich  als 
grobe  Verletzung  der  Amtspflichten  in  Bezug 
auf  die  Kassenführung  darstellen,  so  kann  der 
Betreffende,  nachdem  ihm  und  dem  Kassen- 
vorstände  Gelegenheit  zur  Äufsernng  gegeben 
worden  ist,  durch  die  Aufsichtsbehörde  seines 
Amtes  enthoben  werden.  Ist  gegen  ein  Vor- 
standsmitglied, einen  Rechnung«-  oder  Kassen- 
führer das  Hauptverfahren  wegen  eines  Ver- 
brechens oder  Vergehens  eröffnet,  das  die  Ab- 
erkennnng  der  bürgerlichen  Ehrenrechte  oder 
der  Fähigkeit  zur  Bekleidung  öffentlicher  Ämter 
zur  Folge  haben  kann,  so  kann  der  Betreffende  bis 
zur  Beendigung  des  Strafverfahrens  durch  die 
Aufsichtsbehörde  seines  Amtes  enthoben  werden. 
Die  Entscheidung  der  Aufsichtsbehörde  kann 
binnen  vier  Wochen  nach  der  Zustellung  der- 
selben angefochten  werden.  Die  Anfechtung  hat 
keine  aufschiebende  Wirkung.  —  Schliefslich  ist 
folgende  Neuerung  angenommen:  Die  von  der 
Aufsichtsbehörde  getroffenen  Anordnungen  können 
von  dein  Vorstände  oder  der  Generalversammlung 
der  Kasse  oder  von  dem  durch  die  Anordnung 
betroffenen  Vorstandsmitglied  binnen  vier  Wochen 
nach  der  Zustellung  angefochten  werden,  sofern 
die  Anfechtung  darauf  gestützt  wird,  dafs  die 
getroffene  Anordnung  rechtlich  nicht  begründet 
and  die  Kasse  oder  das  Vorstandsmitglied 
durch  die  Anordnung  in  einem  Rechte  verletzt 
oder  mit  einer  rechtlich  nicht  begründeten  Ver- 
bindlichkeit belastet  sei.  Auch  in  allen  diesen 
Fallen  werden  Änderungen  der  Kranken kassen- 
satznngen  vorgenommen  werden  müssen. 

Endlich  sind  noch  Einzelheiten  von  weniger 
wesentlicher  Bedeutung  zu  erwähnen.    So  ist 


!  für  das  Übergehen  des  Unterstützungs- 
i  ansprach  es  auf  Gemeinden,  Armenverbände, 
Betrieb8unternehmer,  Kassen  u.  s.  w.  vorgesehen, 
dafs  als  Ersatz  der  Krankenunterstützung  die 
Hälfte    des    gesetzlichen    Mindestniafses  des 
Krankenkaesengeldes   gelte.     Neu  hinzugefügt 
wird  nunmehr:  „sofern  nicht  höhere  Aufwendun- 
gen nachgewiesen  werden u.    Dasselbe  ist  für  die 
Unterstützungen,   welche  Kassenmitgliedern  in 
anderen  Bezirken  nnd  im  Auslande  zu  teil  werden, 
vorgesehen.     Die  Festsetzung  des  orts- 
üblichen  Tagelohnes   soll  späterhin  nur 
nach  Anhörung  von  Vertretern  der  Arbeitgeber 
und  Arbeitnehmer  vorgenommen   werden.  Auf 
die  Knappschaftskassen  und  auf  die  eingeschrie- 
benen  Hilfskassen  sind  bestimmte  Neuerungen 
gleichfalls    ausgedehnt.     Als  Übergangs- 
bestimmung ist  vorgesehen ,  dafs  in  Unter- 
|  stützungsfällen,  bei  denen  zur  Zeit  des  völligen 
Inkrafttretens  des  neuen  Gesetzes  die  Dauer  der 
Unterstützung  nach  den  bisher  geltenden  Vor- 
schriften noch  nicht  beendigt  ist,  von  diesem 
!  Zeitpunkt  ab  die  Bestimmungen  der  Novelle  An- 
|  Wendung  finden,   sofern  diese  für  den  Unter- 
Btützungsberechtigten  günstiger  sind.  Schliefs- 
i  lieh  darf  hervorgehoben  werden,  dafs,  sofern  bis 
zum  Inkrafttreten   des  Gesetzes  die  Statuten 
einer  Krankenkasse  die  nach  demselben  erforder- 
lichen Abänderungen  nicht  rechtzeitig  erfahren 
sollten,  diese  Abänderungen  durch  die  Aufsicht»- 
]  behörde  mit   rechtsverbindlicher  Wirkung  von 
I  Amts  wegen  vollzogen  werden  sollen. 

Es  ist  im  Interesse  der  Kassen  sowohl  wie 
der  Betriebsunternehmer  und  schliefslich  nicht 
zum  mindesten  der  Versicherten  zu  wünschen, 
dafs  die  von   der  Novelle  ins  Auge  gefafsten 
Neuerungen  rechtzeitig  in  den  Kassensatzungen 
I  zum  Ausdruck  gelangen.    Die  Zeit  bis  zum  In- 
j  krafttreten  der  Novelle  ist  glücklicherweise  noch 
eine  ziemlich  lange.    Man  hat  in  letzter  Zeit 
in  Deutschland  die  Erfahrung  machen  müssen, 
dafs  manche  Gesetze  überhastet  eingeführt  wurden. 
Wir  erinnern  nur  an  die  Seemannsordnung  und 
das  Schlachtvieh-  und  Fleischbeschangesetz  sowie 
j  an  das  Sül'sstoffgesetz.    Es  sind  infolgedessen 
'  Schwierigkeiten  mannigfachster  Art  auf  diesen 
I  Gebieten  entstanden.    Für  die  Durchführung  der 
•  Novelle  zum  Krankenversicherungsgesetz  ist  eine 
hinlängliche  Zeit  zur  Verfügung  gestellt  und  es 
steht  deshalb  anch  zu  erwarten,  dafs  ihre  Durch- 
;  führung  am  1.  Januar  1004  sich  ohne  jede  Be- 
schwerlichkeit wird  vollziehen  lassen. 

ff.  Kraute. 
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Patentanmeldungen, 

welche  von  dem  angegebenen  Tage  an  während 
zweier  Monate  zur  Einsichtnahme  für  jedermann 
im  Kaiserlichen  Patentamt  in  Berlin 


28.  Mai  1903.  KI.  la,  R  16673.  Verfahren  und 
Vorrichtung  »um  Klassirren  von  gewaschenen,  bereite 
vorklassierten  Xufskohlen  und  dergl.  unter  gleich- 
zeitiger Entwässerung.  Wilhelm  Rath ,  Heifsen  bei 
Mülheim  a.  d.  R. 

Kl.  7  b.  St  7034.  Vorrichtung  zum  Pressen  von 
hohlen  oder  röhrenförmigen  Gegenständen  mit  inneren 
Zwischenwänden.  The  Stirling  Company,  Chicago; 
Vertr.:  Pat-Anwälte  Dr.  R.  Wirth,  Frankfurt  a.  M.  1, 
und  W.  Dame,  Berlin  NW.  6. 

Kl.  19a,  11  26  707.  Geleisbrücke  für  Bahnen  aller 
Art  sentit  sohneilen  Zusammenschluß  der  Geleise,  z.  B. 
bei  Geleisbauarbeiten.  Otto  Haase,  Elberfeld,  Zoll- 
strafse  5. 

Kl.  24c,  H  28315.  Vorrichtung  zur  Verhinderung 
des  Austritts  von  brennbarem  Gase  unter  dem  Roste 
an  Sauggasgeneratoren.  Wilh.  llerrmann,  Berlin, 
Xollendorfstrafse  28. 

K1.49f,  S  16963.  Richtbank  für  direkt  aus  dem 
Walzwerk  kommendes  Flacbeisen.  H.  Sack,  Rath  bei 
Düsseldorf. 

Kl.  49h,  (i  17465.  Verfahren  und  Vorrichtung 
zur  Herstellung  von  Metallringen,  insbesondere  von 
Kettenringen.  Joseph  Girlot,  Jette,  St.  Pierre;  Vertr.: 
C.  Gronert  und  W.  Zimmermann,  Pat.-Anwälte, 
Berlin  NW.  6. 

2.  Juni  1903.  Kl.  7a,  V  4510.  Pneumatischer 
Walz-  oder  Werktisch.  Theodore  .1.  Vollkommer, 
Pittsburg,  V.  St.  A.;  Ph.  v.  Hertling  und  Tb.  Haupt, 
Pat-Anwälte,  Berlin  SW.  46. 

Kl.  7e,  G  16099.  Maschine  zur  Herstellung  band- 
artiger Kettenfedern.    Carl  Grothoff,  Grüne,  Westf. 

Kl.  24a,  W  19850.  Vorrichtung  zur  Verhütung 
der  durch  den  Schornstein  beim  Betriebsstillstaud  er- 
zeugten Abkühlung  des  Würmeentwicklers.  Kranz 
Wagner.  Crimmitschau  i.  S. 

Kl.  31c,  R  17813.  Verfahren  und  Vorrichtung 
zum  Verdichten  eines  Gufsblocks  durch  Flässigerhalten 
des  verlorenen  Kopfes  mittels  Beheizung  desselben. 
Julius  Riemer.  Düsseldorf.  Schumnnnstrafse  14. 

Kl.  Sie,  M  22  195.  Kettenelevator.  George  Colby 
Mackrow  und  Herbert  George  Cameron,  Blackwell, 
Engl.;  Vertr.:  H.  Xeubart,  Pat- Anw.,  und  F.  Kollm, 
Berlin  X  W.  6. 

4.  Juni  1903.  Kl.  10b,  J  6237.  Verfahren  zum 
Brikettieren  von  Brennstoff  klein,  unter  Benutzung  von 
Zement  als  Bindemittel.  L,'-on  Jousbascheff,  St  Peters- 
burg; Vertr.:  R.  Deifsler,  Dr.  G.  Dollner  und  M.  Seiler, 
Pat.-Anwälte,  Berlin  X  W.  6. 

Kl.  20a,  C  10609.  Selbsttätiger  Seilgreifer  für 
Drahtseilbahnen;  Zus.  z.  Pat  142122.  Ing.  Ceretti 
und  Tanfani,  Mailand ;  Vertr.:  F.C.Glaser  und  L  Glaser, 
Pat.-Anwälte,  Berlin  SW. 68. 

Kl.  20a,  J  6942.  Einschienige  Feldbahn  mit  den 
Schienenkopf  seitlich  umgreifenden  Führungsrädern. 
Max  Jcschek,  Aschersleben. 

Kl.  20a.  M  22326.  Durch  das  Wagengewicht  ein- 
rückbare Seilklcmme  für  Seilbahnen.  A.W.  Mackensen, 
Maschinenfabrik  und  Eisengiefserei,  G.  ra.  b.  H.  Schö- 
ningen i.  B. 

Kl.  49c.  L  16374.  Spindelpresse  mit  Rcihräder- 
antrieb  zum  Anstauchen  grofser  Köpfe  an  Bolzen  und 
dergl.    Otto  Lankhorst,  Düsseldorf,  Wasserstr.  1. 


Kl.  80a,  T  8157.  Brikettpresse.  Maschinenbau- 
Akt-Ges.  Tigler,  Meiderich,  Rhld. 

8,  Juni  1903.  Kl.  lb,  M  21187.  Verfahren  und 
Vorrichtung  zur  magnetischen  Aufbereitung  während 
des  freien  Falls  des  Gutes  durch  die  wagerechten 
Ringfelder  von  Topf-  oder  Glockenmagneten.  Metal- 
lurgische Ges.,  Akt.-Ges.,  Frankfurt  a.  M. 

Kl.  7  a,  D  12205.  Verfahren  zum  Walzen  von 
Metallblechen  unter  grofsem  Walzdruck.  Joanny 
Agarithe  Dejey,  Lyon;  Vertr.:  C.  Fehlert,  G.  Loubier, 
Fr.  Harmsen  und  A.  Büttner,  Pat.-Anwälte,  Berlin 
N  W.  7. 

Kl.  7a,  T  8346.  Vorrichtung,  um  bei  Triowalz- 
werken mittels  des  das  Heben  und  Senken  der 
Wippen  hervorrufenden  Motors  zugleich  das  Hehen 
und  Senken  der  Mittelwalze  zu  bewirken.  Alphonse 
Thomas,  Clabeoq,  Belgien;  Vertr.:  F.  C.  Glaser, 
L.  Glaser,  0.  Hering  und  E.  Peitz,  Pat-Anwälte, 
Berlin  S  W.  68. 

Kl.  18  a,  R  16888.  Verfahren  zur  Vorbereitung 
armer  Eisenerze  für  die  magnetische  Aufbereitung 
durch  oxydierende  Röstung.  Raymond  Renard  und 
A.  Becker,  Lipetsk,  Rufsl.;  Vertr.:  Fr.  Meffert  und 
Dr.  L.  Seil,  Pat-Anwälte,  Berlin  X  W.  7. 

Kl.  24  a,  M  21022.  Vorrichtung  zur  Verhütung 
der  Rauchbildung  bei  mit  künstlichem  Zuge  betriebenen 
Feuerungen;  Zus.  z.  Anm.  M  20725.  Firma  Franz 
Marcotty,  Berlin-Schöneberg. 

11.  Juni  1903.  Kl.  10a,  8  16808.  Vorschub- 
bewegungseinrichtung für  Stampfvorrichtungen  mit 
mehreren  wechselweise  gehobenen  Stempeln.  Säch- 
sische Maschinenfabrik  vorm.  Rieb.  Hartmann,  Aktien- 
Gesellschaft,  Chemnitz. 

Kl.  18b,  P  14279.  Verfahren  zum  Frischen  von 
Roheisen  durch  Zusatz  von  Eisenoxyd.  Leopoldo  Vit- 
tori o  Pratis,  Turin,  Italien;  Vertr.:  Dr.  W.  Karsten, 
Pat.- Anw.,  Berlin  SW.  11. 

Kl.  27b,  St  8092.  Selbsttätiges  Ventil  für  Kom- 
pressoren, Gebläsemaschinen  und  dergl.;  Znsatz  zum 
Pat  130789.  Ferdinand  Strnad,  Berlin-Schmargendorf. 

Kl.  31c,  H  28342.  Vorrichtung  zur  Herstellung 
dichter  Stahlgufsblöcke.  Henri  Härmet,  St.  Etienne, 
Frankreich;  Vertr.:  Kud.  Schmidt,  Pat- Anw.,  Dresden. 

Kl.  49  f,  E  8514.  Maschine  zum  Paketieren  von 
Eisenstücken  bezw.  Brockeneisen  oder  dergl.  J.  Edward 
Earnshaw  &  Co.,  Xürnberg. 

Kl.  49 f,  D  13054.  Stützschienen  für  Glühherd- 
Bohlen  von  Wärmöfen  mit  Werkstückeinschiebevor- 
richtung.   Franz  Dahl,  Bruckhausen  a.  Rh. 

Kl.  49g,  Z  3847.  RaspelhaumaschiDe.  Joh.  Karl 
Zenses,  Remscheid  -  Haddenbach ,  n.  Emil  Krenzier, 
Barmen,  Veilcbenstr.  27. 

Kl.  81  e,  M  22717.  Endlose  Bahn  mit  geneigtem 
Geleise  zwecks  selbsttätiger  Bewegung  von  Förder- 
wagen. Maschinenfabrik  M.  Ehrhardt,  Akt.-Ges., 
Wolfenbüttel. 

15.  Juni  1903.  Kl.  1 1>,  W  19082.  Vorrichtung 
zur  magnetischen  Aufbereitung  schwach  magnetischer 
Erze  während  des  freien  Falles.  Karl  Aug.  Hermann 
Wolf,  Xenthead  b.  Aiston,  England:  Vertr.:  A.  \V. 
Brock.  Pat-Anw.,  Berlin  SW.  46. 

Kl.  7a,  T  8283.  Maschine  zum  Auswalzen  von 
Rohren.  Balfour  Kraser  Mc.  Tear,  Rainhill,  Lancaster. 
England;  Vertr.:  E.  W.  Hopkins  u.  K.  Osiua,  Patent- 
Anwälte,  Berlin  C.  25. 

Kl.  7f,  H  29893.  Walzwerk  zum  Auswalzen  von 
scheibenartigen  Körpern.  Haniel  &  Lueg.  Düsseldorf- 
Grafenberg. 

Kl.  49b,  L  16  753.  Maschine  zum  Brechen  von 
Roheisenblöcken.    The  Lowca  Engineering  Company, 
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Ld.,  Parton,  Engl.;  Vertr.:  G.  Wohlfarth,  PatAnw., 
Berlin  SW.  12. 

Kl.  49b,  L  17680.  Maschine  zum  Brechen  von 
Roheisenblöcken.  The  Lowca  Engineering  Company, 
Li,  Parton,  Engl.;  Vertr.:  G.  Wohlfarth,  Pat.-Anw\, 
Berlin  SW.  12. 

Kl.  49f,  G  16849.  Verfahren  zur  Herstellung 
ron  Hohlkörpern ;  Zusatz  zur  Patent-Anm.  G  16217. 
G.  Gleichmann,  Düsseldorf,  Keichsstr.  20. 

Kl.  49h,  C  10893.  Verfahren  zur  Herstellung 
ron  Ketten  aus  Metallstäben.  Charles  Castin,  Chätelet, 
Belg.:  Vertr.:  Und.  Schmidt,  Pat.-Anw.,  Dresden. 

KI.  60  c,  G  17  942.  Kollergang  mit  stufenförmiger 
Mihlbahn,  stufenförmigen  Länfern  und  stufenweiser 
Zerkleinerung.    Christian  Gielow,  Durlach. 

18.  Juni  1903.  Kl.  la,  H  29743.  Klassiervor- 
richtung,  bei  welcher  das  Gut  durch  zwei,  von  oben 
gesehen  sich  voneinander  weg  drehende,  sc.1  rag  zu- 
■  inander  gestellte  Walzen  nach  mehreren  Korngröfsen 
geschieden  wird.  Ernst  August  Wilhelm  Engelbert 
Heberle,  Sala,  Schweden;  Vertr.:  Georg  Neumann, 
Pat-Anw.,  Berlin  NW.  6. 

Kl.  la,  R  17236.  Verfahren  nnd  Vorrichtung 
zum  Klassieren  von  gewaschenen,  bereits  vorklassierten 
Xnfokohlen  und  dergl.  unter  gleichzeitiger  Entwässe- 
rung derselben;  Zus.  z.  Anm.  R  16673.  Wilh.  Rath, 
(leiben  b.  Mulheim  a.  d.  Ruhr. 

Kl.  7  b,  D  12000.  Drahtziehmaschine  mit  stufen- 
förmig  ausgebildetem  Tisch.  John  Henry  O'Donnell, 
Waterburv,  Conn.,  V.  St.  A.;  Vertr.:  Fr.  Meffert  und 
Dr.  L  Seil,  Pat.-Anwälte,  Berlin  NW.  7. 

Kl.  7  b,  P  13633.  Drahtziehtrommel  mit  nach- 
stellbarem Ueibungsschlurs.    C.  Prött,  Hagen  i.  W. 

Kl.  20  a,  C  11634.  Selbsttätiger  Seilgreifer  mit 
einem  die  Einstellung  bewirkenden,  unter  dem  Einflufs 
de*  Wagengewichtes  stehenden  Gleitstück.  Ingenieure 
(eretti  &  Tanfani,  Mailand;  Vertreter:  F.  C.  Glaser, 
L.  Glaser,  0.  Hering  und  E.  Peitz,  Patent-Anwälte, 
Berlin  SW.  68. 

Kl.  24  c,  .1.  6867.  Vorrichtung  zum  Abstoben  der 
»ich  an  der  unteren  Schachtwandung  ansetzenden 
Schlacke  bei  Gaserzeugern  mit  beweglicher  Sohle. 
Inchauspe,  Paris;  Vertr.:  Ernst  Herne,  Pat.- 


Anwalt,  Berlin  SW.  29. 

Kl.  49f,  D  18053.  Ofen  zum  Wärmen  bezw. 
Ausglühen  von  plattenförmigem  Material.  Franz  Dahl, 
Brockhansen  a.  Rh. 

GebraachamnsterelatrtgnngeB. 

•2.  Juni  1903.  Kl.  24 f,  Nr.  199795.  Zwecks  Be- 
»firong  von  Roststäben  schwingende  Bewegungen  aus- 
fahrende Daumenscheibe.  Felix  Mavländer,  Düssel- 
dorf, Carlsstrafse  3. 

Kl.  24  f,  Nr.  200099.  Roststab  (Sternroststab)  mit 
«t*rk  verjüngt  in  die  Flanken  verlaufenden  Köpfen 
von  sternähnlichem  Querschnitt.  Spezial  -  Roststab- 
gieraerei  Schönheiderhammer  Carl  Edler  von  Querfurth, 
^chönheiderhammer  i.  S. 

Kl.  31c,  Nr.  200038.  Modelldübel  mit  Gegen- 
bül*e,  die  von  aufsen  der  Länge  nach  scharfkantig 
ferippt  sind.  Lambert  Pütz,  M.-Gladbach,  Mühlenstr,  195. 

Kl.  49  e,  Nr.  199849.  Pneumatischer  Schmied- 
bimmer  mit  tief  gelagerter  und  mit  dem  Ständer  in 
rfekher  Richtung  verlaufender  Antriebswelle.  Jean 
Becke,  Hückeswagen. 

Kl.  49e,  Nr.  199851.  Handantrieb  für  Lufthämmer 
»u  Kurbel,  Zahnradgetriebe  und  Schwungrad.  Philipp 
Thierolf,  Mümling-Grumbach. 

Kl.  49 f,  Nr.  199824.  Härteofen  mit  vertikal  be- 
weglicher Falltür.  Ludwig  Schiecke  und  Wilhelm 
Heine,  Kaltendorf-Oebisfelde. 

15.  Juni   1903.     Kl.   18  a,   Nr.  200495.  Ans 
keilförmig  geklinkten  Stücken  bestehender 
ehalken    für  Winderhitzer.  Pfälzische 
Tonwerke,  A.  G.,  Grünstadt. 


Deutsche  Reichspatente. 

Kl.  24a,  Nr.  187147,  vom  16.  Oktober  1901. 
Carl  Wegener  in  Berlin.  Feuerungsanlage. 

Feuerungen,  bei  welchen  der  Brennstoff  von  unten 
zugeführt  wird,  zeigen  den  Nachteil,  dafs  der  Brenn- 
stoff im  Peuerungsraume 
6  oberhalb  des  Zufüh- 
rungsrohres a  einen 
spitzen  Kegel  bildet,  der 
eine  volle  Ausnutzung 
der  ganzen  Rostfläche 
und  eine  ranchlose  Ver- 


brennunghindert, Dieser 
Ubelst 


elstand  soll  dadurch 
vermieden  werden,  dafs 
oberhalb  des  Zuführungs- 
roh res  a  ein  nach  oben 
und  unten  spitz  zulau- 
fendes   Kopfstück    e  d 
auf  dem  Luftzuführnngsrohre  e  den  Brennstoff  verteilt, 
und  durch   Spalten  Luft   nach  allen  Seiten  in  den 
eingeführt  wird. 


Kl.  40b.  Nr.  187  018,  vom  13.  März  1902. 
Leonhard  Geislinger  in  Neumilbertshofen  bei 
München.     Vorrichtung  an  Stanzen  zur  Bestimmung 

de»  Lochabstandes 
beim  Lochen  ron 
Flach-  und  dsrgl. 
Eisen. 

An  dem  Stanzen- 
körper s  ist  eine 
Schiene  t  befestigt, 

in  deren  Längs- 
schlitz  ein  oder, 
wenn  verschiedene 
Lochabstände  in 
Betracht  kommen, 
mehrere  Auflager  a  verschieb-  und  feststellbar  an- 
geordnet sind.  Jedes  Auflager  besitzt  einen  leicht  aus- 
wechselbaren, zweckmäfsig  federnden  Bolzen  c,  der 
aus  dem  Auflager  o  herausragt.  Die  Bestimmung  des 
Abstandes  geschieht  nun  so,  dafs  man  das  zu  lochende 
Werkstück  w  so  weit  nach  rechts  verschiebt,  bis  der 
Bolzen  c  in  das  zuletzt  gestanzte  Ix>ch  einspringt 


Kl.  18c,  Nr.  187281,  vom  5.  März  1902.  Gebr. 
Hannemann  &  Co. ,  G.  m.  b.  H.  in  Düren,  Rh  ld. 
Temper-  oder  Zementierofen. 

Auf  dem  Tempergefäfs  d  ist  ein  Ranchrohr  r 
derartig  verschiebbar  angebracht,  dafs  es  an  den  Rauch - 

stutzen  x  angeschoben 
oder  davon  abgezogen 
werden  kann,  ie  nach- 
dem man  die  Flammen 
auf  den  vorderen  oder 
hinteren  Teil  des  Tem- 
pergefäfses  oder  aber 
gleichmäfsig  über  das- 
selbe verteilen  will. 
Die  Einrichtung  be- 
zweckt, in  demselben  Oefäfse  schwache  und  starke 
Gufsstücke  gleichzeitig  zu  tempern. 

Kl.  18b,  Nr.  18980«,  vom  7.  April  1901.  Gustave 
Gin  in  Paris.    Verfahren  zur  Herstellung  von  Sili- 

Cr  $  f4      r*  1  Jf£  T%    %  ft%    ?  i  0e\.  t  T*  %  H  C  i%  f  m 

Das  Kiliciumeisen    wird  aus  kieselsäurehaltigen 
I  Sehlacken,  z.  B.  sauren  Martinofenschlacken  nach  Zu- 
I  gäbe  einer  zur  Reduktion  genügenden  Menge  Kohlen- 
stoff im  elektrischen  Ofen  dargestellt. 


Digitized  by  Google 


792    Stahl  und  Eisen. 


Berieht  über  in-  und  ausländische  l'atente. 


23.  Jahrg.  Nr.  13. 


El.  10  a,  Nr.  137  083,  vom  14.  August  1900. 
Johann  Glasmachers  in  Essen  a.  d.  Ruhr. 
hahrbare,  aus  einem  endlosen  Förderbande  bestehende 
Verladerorriehtung  für  gelöschten  Koks. 

Der  Koks  wird  aus  den  Ofen  a  durch  ein  fahr- 
bares, endloses  Körderhand  b  in  die  Eisenbahnwagen  c 


Tl 

-j 

Iii 

r 

- 

■ 

geschafft.  Neu  an  dieser  Vorrichtung  ist  die  Beweg- 
lichkeit des  Aufnahmeendes  des  Förderbandes,  welches 
durch  ein  Seil  d  gehohen  und  gesenkt  werden  kann, 
um  beim  Hin-  und  Herfahren  der  Verladevorrichtung 
durch  dort  liegenden  Koks  oder  dergleichen  nicht  be- 
hindert zu  werden. 


El.  sie,  Nr.  137537,  vom  10.  März  1901. 
Eugen  Kreifs  in  Hamburg.  Mehrteilige  Förder- 
rinne. 

Förderrinnen  zeigen,  sofern  grofse  Massen  schnell 
auf  weite  Entfernungen  transportiert  werden  sollen 
den  Nachteil,  dafs  durch  das  Hin-  und  Herschwingen 


5  o: 


1 


bedeutender  Massen  nachteilige  Erschütterungen  er- 
zeugt werden.  Dieser  Nachteil  soll  dadurch  vermieden 
werden,  dafs  die  Kinne  geteilt  ist,  und  dafs  beide 
Teile  e  und  f  eine  gegenläufige  Bewegung  ausfuhren. 
Antrieb  erhalten  sie  von  dem  Kreuzhebelpaar  n  o, 
von  denen  der  obere  o  durch  Stangen  i  mit  der  Kinne  * 
und  der  untere  n  durch  Stangen  h  mit  der  Rinne  f 
verbunden  ist. 


El.  4»e,  Nr.  187857,  vom  21.  März  1902. 
&  Lueg  in  Düsseldorf-Grafenberg. 
Vorrichtung  für  das  Arbeitsstück  an 


Haniel 
Vorschub, 
u.  dergl. 


El.  40k,  Nr.  138808,  vom  11.  November  1900. 
Eustace  VY.  Hopkins  in  Berlin.  Verfahren  zur  Dar- 
stellung möglichst  kohlenstofffreier  Metalle,  Metalloide 
oder  deren  Verbindungen  auf  schmelzflüssigem  Wege. 

Das  unreine  Metall  oder  Metalloid  läfst  man  in 
schmelzflüssigem  oder  dampfförmigem  Zustande  auf 
sein  Oxyd  einwirken  und  zwar  in  der  Weise,  dafs  man 
es  durch  eine  hocherhitzte  Schicht  des  letzteren  führt. 
Hierbei  findet  ein  Aufzehren  des  etwa  vorhandenen 
Kohlenstoffs  statt,  während  gleichzeitig  eine  ent- 
sprechende Menge  Oxyd  reduziert  wird.  Das  Verfahren 
dient  zur  Herstellung  von  kohlenstofffreiem  Chrom. 
Mangan,  Silieium,  Ferrochrom,  Ferromangan,  Ferro- 
silicium  I 


Mit  dem  Drnckstück  a  der  Maschine  ist  der 
Kolben  c  eines  hydraulischen  (Zylinders  verbunden. 
Durch  Verschiebung  des  Kolbens  c  wird  der  hydrau- 
lische Treibcylinder  h  betrieben,  welcher  mittels  des 
Seiles  »  oder  eines  anderen  Zugorganes  eine  ruckweise 
Bewegung  des  Arbeitsstückes  k  bewirkt. 


u.  s.  w. 


El.  10a,  Nr.  138622,  vom  17.  August  1900. 
Franz  Joseph  C ollin  in  Dortmund.  Ga*- 
führung  bei  liegenden  Koksöfen. 

Dieser  Ofen  gehört  zu  derjenigen  Gattung  von 
Koksöfen,  bei  denen  das  von  der  Kondensation  kom- 
mende und  zur  Beheizung  dienende  Gas  den  Ofen  nur 
in  aufsteigender  Richtung  durchzieht 

Das  Brenngas  wird  beiderseits  in  den  Ofen  ein- 
geleitet und  zwar  sowohl  direkt  in  die  unter  den 


mm 


Heizzügen  f  liegenden  Sohlkanäle  a  als  auch  in  die 
unter  den  Kokskammern  befindlichen  Kokskanäle.  Ans 
letzteren  tritt  es  durch  Öffnungen  o  in  die  Heizzüge  h. 
Sämtliche  Gase  ziehen  durch  einen  auf  dem  Ofen 
liegenden  Esseukanal  e  ab.  Zweck  der  Gasführung 
ist  die  Vermeidung  von  l'nterdruck  und  Überdruck  in 
den  Heizkanälen,  welche  ein  Austreten  von  Rohgas 
bezw.  ein  Eintreten  der  Verbrennungsgase  in  die  Ofen- 
kammern zur  Folge  haben. 


El.  la,  Nr.  18930S,  vom  10.  November  1901. 
Edward  Leslie  Graham  in  Upper-Warlingham 
(Engl.).     Verfahren  zur  Auflockerung  von  Erzen. 

Die  Erze,  insbesondere  Oxyd-  und  Schwefel  Ver- 
bindungen, werden  in  einem  Bade,  welches  eine  Säure, 
z.  B.  Schwefel-  oder  Flufssäure  oder  ein  Gemisch 
beider,  sowie  gegebenenfalls  einen  Zusatz  von  Flnfs- 
spat  enthält,  der  Einwirkung  eines  elektrischen  Stromes 
ausgesetzt  und  hierdurch  so  weit  in  ihrem  Gefüge 
gelockert,  dafs  eine  Zerkleinerung  derselben  mittels 
Stampf-,  Brech-  oder  anderer  Vorrichtungen  sich 
erübrigt. 

El.  4»h,  Nr.  138058,  vom  20.  Oktober  1901. 
Duisburger  Maschinenbau  -  Aktien  -  Gesell- 
schaft, vorm.  Bechern  &  Keetman  in  Duisburg. 
Verfahren  zur  Herstellung  gt  schweifst  er  Ketten. 

Die  abgeschnittenen  l'mfilstangenstücke  werden 
auf  nahezu  kreisrunde  Form  gebracht  und  mit  solchen 
Zuschärfungen  versehen,  dafs  die  Schweifsflächen  senk- 
recht oder  nahezu  senkrecht  zu  der  El»ene  des  Ketten- 
gliedes liegen.  Das  Verschweigen  des  Kettengliedes 
erfolgt  in  bekannter  Weise  zwischen  Walzen. 
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KI.SOc,  Nr.  188  412,  rom  26.  April  1902.  Simon 
Casper  und  Josef  Wozniewski  in  Bromberg. 
Walzenmühle. 

Hin  der  Wandung  de»  Mahlcylindera  a  sind  Ver- 
di angebracht,  welche  scbraubengangartig  sich 


über  die  ganze  Länge  des  Cylinders  erstrecken.  Sie 
heben  das  Mahlgut  ununterbrochen  hoch  und  befördern 
«•  gleichzeitig  eine  Strecke  weiter.  Bei  weiterer 
Drehung  des  Cylinders  fällt  es  wieder  unter  den  Muhl 
körper  «  und  wird  in  einem  Arbeitsgange  ohne  Ver- 
wendung von  Sieben  feingemahlen. 


Kl.  49  f,  Nr.  188705,  vom  15.  Oktober  1901. 
Ctrl  Wall  mann  in  Mülheim  a.  d.  Ruhr.  Chur- 
i'iu-vien  für  Schweifsöfen. 

Um  die  Einschiebevorrichtnng  für  die  Blöcke  in  die 

u  ver- 


wenden, ist  der  Einschiebekopf  «  mit  einem  drehbaren 
Riffel  b  versehen,  welcher  hochgehoben  und  um  den 
Block  gelegt  werden  kann.  Statt  eines  besonderen 
Bügels  Rann  die  Einschiebevorrichtnng  auch  selbst  als 
beb-  und  senkbarer  Bügel  ausgebildet  sein. 


Kl.  49f,  Nr.  138520,  vom  25.  Dezember  1901. 
Dsrwin  Bates  in  Huyton  und  Qeorge  Words- 
worth Peard  in  Prescot  (Engl.).    Vorrichtung  tum 

1  a J1/,  Ji  /i  £  m   PO  Rl   ^£ 0t  ^k\f  f ^0(f0  R|      H  ^  0  M  • 

Durch  ein  endloses  Transportorgan  (Kette,  Band 
t  %.  w.)  werden  die  Gegenstände  durch  die  Retorte  a 


les  Qlühofens  hindurchgeführt.  Die  Retorte  a  ist  an 
beiden  Enden  des  Ufens  mit  in  Wasser  tauchenden 
Rohransätzen  e  versehen,  durch  welche  das  endlose 
Trsnsportorgan  die  Gegenstände  unter  Wasserabschlufs 
dem  Glühofen  zu-  und  aus  demselben  abführt.  Da- 
durch findet  das  Ausglühen  der  Gegenstände  in  dem 
"f*n  unter  Vermeidung  von  Oxydation  statt. 

XIII.„ 


Kl.  24  c,  Nr.  187  40«,  vom  13.  Februar  1902. 
Adolf  Nägel  in  Döhlen  b.  Dresden.  Vmtteue- 
rungsvorrichtung. 

Um  Gasverluste  beim  Umschalten  zn  vermeiden, 
ist  die  Einrichtung  getroffen,  dafs  vor  Beginn  der  Um- 
schaltung  ein  selbständiger  Abschlufs  der  vorherigen 
Kanalverbindungen  stattfindet,  a  ist  die  Gasleitung, 
6  und  e  die  zu  den  Wärmespeichern  führenden  Kanäle, 
d  der  Essenkanal.  Die  beiden  beweglichen  Glocken 
/  und  m  tragen  einen  Wasserverschlufs,  dessen  Spiegel 
p  bezw.  q  so  hoch  liegt,  dafs  der  untere  Rand  der 


feststehenden  Glocken  r  bezw.  *  früher  eintaucht,  als 
die  Scheidewand  n  bezw.  o  den  Wasserverschlufs  i 
verläfst  Gleichzeitig  taucht  die  sinkende  Glocke  mit 
ihrer  Scheidewand  schon  in  den  Wasserverschlufs  i 
ein,  bevor  die  zugehörige  feststehende  Glocke  aus  dem 
Wasserverschlufs  p  bezw.  q  austritt.  Eine  direkte 
Verbindung  zwischen  der  Gasleitung  n  und  dem  Essen- 
kanal d  wird  hierdurch  ausgeschlossen. 

Der  Querschnitt  der  Gaszutrittsöffnungen  zu  den 
Glocken  /  und  m  wird  dadurch  geregelt,  dafs  die 
Glocken  /  m  r  und  •  in  ihrer  Höhenlage  beliebig  ein- 
gestellt werden  können. 

Kl.  l»a,  Nr.  187  502,  vom  7.  September  1900; 
Zusatz  zu  Nr.  130921;  vergl.  „Suhl  und  Eisen" 
1902  S.  1068.  A.  Haarmann  in  Osnabrück. 
Schienenstofsträger  für  hölzerne  Querschwellen. 


Die  Abänderung  besteht  darin,  dafs  der  Stofs- 
träger  a  die  obere  Begrenzung  der  Stofsschwellen  bb 
sattelförmig  umschliefst  und  dafs  dem  Mittelteil  des 
Stofsträger»  nach  unten  zu  die  Hohlform  einer  eisernen 
Qnerschwelle  gegeben  ist,  um  nicht  einen  zu  hohen 
Steg  zu  benötigen. 

Kl.  12*,  Nr.  188694,  vom  13.  Februar  1900. 
Dr.  Paul  Naefin  New-York.  Apparat  zur  Be- 
handlung ton  Gasen  mit  Flüssigkeiten. 

Bei  diesem  Gasreinigungsapparat  kommen  Schöpf - 
einrichtungen  zur  Anwendung.  Dieselben  bestehen  aus 
an  den  Wänden  oder  am  Cylindermantel  angebrachten 
Röhren  mit  Löchern,  welche  die  Flüssigkeit  während 
des  ganzen  Weges  durch  den  Gasraum  regenartig  aus- 
giefsen,  die  ausgegossene  Flüssigkeit  auffangen  und 
dieselbe  langsam  herabrieseln  lassen. 

Ferner  sind  im  Apparat  radial  stehende,  siebartig 
gelochte,  event.  aus  Drahtgewebe  bestehende  Längs- 
und Querscheidewände  mit  oder  ohne  Rippen  für  das 
langsame  Herahfliefsen  der  Flüssigkeit  und  Qnerscheide- 
wände  mit  gegeneinander  versetzten  Durchtrittsöffnungen 
zur  Erzielung  eines  Zickzackweges  für  das  Gas  an- 
geordnet. 
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Nr.  098889.  Julian  Kennedy  in  Pittsburg, 
Pa.    Beschickungsvorrichtung  für  Hochöfen. 

Die  Verseh  lufsglocken  p  und  w  werden  mittels 
hydraulischer  Kraftcylinder  c  und  d  gehohen,  welche 
auf  einein  überhängenden  Teil  des  Aufzuges  *  aufge- 
stellt sind.    Um  Einfrieren  der  Cylinder  zu  verhüten, 

werden  dieselben  mit  Ol 
oderdergl.  betrieben.  Dem- 
entsprechend sind  um  die 
oberen  CyliiidcröfFnungen 
aufrechte  Flantsche  ange- 
ordnet, welche  etwa  aus- 
fliefsendcs  Ol  zusammen- 
halten, so  dafs  es  durch 
Tropf  leitungen  nach  dem 
Hauptbehälter  abfliefsen 
kann.  Die  Rollten  nebst 
oberen  Querhäuptern  sind 
in  Staubschutzmänteln  m 
eingeschlossen.  Der  Hub 
des  Kolbens  ;/  ist  so  grofs, 
dafs  mit  der  Ulocke  r  der 
e ganze  Gichtverschlufs  h 
aus  der  (iicht  ausgehoben  w  rden  kann,  wenn  er  schad- 
haft geworden.  Dabei  wird  die  Glocke  welche  für 
gewöhnlich  an  einem  besonderen  von  rf  aus  anhebbaren 
Querhaupt  q  durch  die  hohle  Stange  s  aufgehängt  ist, 
mit  an  q  angelenkten  Haken  an  das  Querhaupt  n  des 
Kolbens  g  angehakt. 


Nr.  «9N70S.  Samuel  S.  Wales  in  Munhall 
Pa.  Vorrichtung  zum  Ausheben  ron  Blöcken  aus  An- 
mlrmöfen. 

Die  Vorrichtung  besteht  wie  üblich  aus  einem 
hei  n  an  einem  Kähmen  h  angelenkten  Greifer  c. 
Kähmen  b  ist  ausbalanciert  an  dem  zweiarmigen  Hebel  ,1 


aufgehängt.  Der  bewegliche  Teil  o  des  Greifers  ist 
auf  Führungen  mittels  des  vom  Elektromotor  f  an- 
getriebenen Schraubenmechanismus  g  h  verschiebbar. 
Die  Erfindung  besteht  in  einer  sehr  einfachen  Kühl- 
einrichtung  für  den  Greifer.  Derselbe  ist  nämlich,  wie 
bei  t  erkennbar,  hohl,  oben  offen  und  mit  Querwänden 
versehen.  Der  so  gebildete  Wasserkasten  wird  aufser- 
halb  des  Ofens  durch  /  nachgefüllt. 

Nr.  700*61.  Balfour  Fräser  Mc  Tear  in 
Rainhill,  Lancaster,  England.  Walziverk  zur 
Herstellung  nahtloser  Köhren. 

Das  Walzwerk  gehört  zu  der  Art,  bei  welcher 
das  Rohr  x  in  der  Richtung  des  Umfanga  gewalzt 
wird.  Es  steckt  dabei  auf  einer  oberen  drehbaren, 
aber  nicht  angetriebenen  Walze  a,  welche  durch  obere, 
von  6  aus  einstellbare  Lager  c  auf  die  untere,  um  ein 
Vielfache«  dickere  und  angetriebene  Walze  d  nieder- 
gedrückt wird  und  mit  hängenden  Lagern  e  angehoben 
werden  kann.  Die  untere  Walze  hat  eine  hone  peri- 
phere Geschwindigkeit,  etwa  10  in  sekundlich :  f  sind 
von  aufsen  das  Rohr  stützende  Leitrollen,  welche  an 


den  um  Achse  g  achwingenden  Armen  o  befestigt  sind. 
Die  Arme  können  von  h  aus  derart  verstellt  werden, 
dafs  die  Rollen  f  sich  aufwärts  und  auswärts  bewegen, 
also,  obgleich  der  Umfang  des  Rohres  sich  vergröfsert, 
stets  in  derselben  horizontalen  Schnittebene  des  Rohres 
dessen  Umflache  berühren.  Die  Walze  <i  wird  vor 
Beginn  des  Walzens  benutzt,  um  das  Innere  des  in 
rotglühendem  Zustande  angefahrenen  Rohstückes  vom 
Zunder  zu  reinigen.  Zu  diesem  Zwecke  werden  die 
Lager  e  angehoben  und  durch  einen  recht«  von  der 
Zeichnung  zu  denkenden  hydraulischen  Kolben  die 
Walze  a  ausgezogen.  Darauf  wird  das  Rohstück 
zwischen  den  Walzen  d  und  f  eingelegt  und  das  zu 


einem  Dorn  i  ausgebildete  Ende  der  Walze  a  von 
rechts  her  durchgetrieben,  wobei  das  Rohr  sich  gegen 
ein  Widerlager  k  stützt.  Nun  wird  die  Walze  in  uer 
Längsrichtung  eingestellt  und  durch  einen  hufeisen- 
förmigen Riegel  /  gesichert,  darauf  die  oberen  Lager  c 
niedergeschraubt.  Damit  sieh  das  Walzstück  während 
der  Arbeit  in  der  Länge  nicht  verschiebt  und  gegen 
die  Lagergerüste  anstöfst,  sind  die  Achsen  g,  also  auch 
die  geometrischen  Achsen  der  Leitrollen  f,  auf  beiden 
Seiten  des  Walzwerks  in  entgegengesetzter  Richtung 
ein  wenig  gegen  die  Horizontale  geneigt,  so  dafs  etwa 
auf  x  wirkende  Seitensehübe  sich  ausgleichen.  Die 
Neigung  von  g  ist  bei  m  einstellbar.  Die  Walzen 
sind  so  lang  gemacht,  dafs  sie  für  die  gröfsten  her- 
zustellenden Rohrlängen  ausreichen.  Die  obere  dünne 
Walze  a  ist  noch  durch  ein  seitlich  (natürlich  gleich- 
zeitig mit  e  auch  in  der  Höhe)  einstellbares,  von  oben 
drückendes  Lager  n  gegen  Durchbiegung  gestützt. 

Nr.  700968.  Patrick  Meehan  in  Lowell- 
ville,  Ohio.  Hochofengasfang. 

Der  Gichtrand  ist  aus  hohlgegossenen,  mit  Ansätzen 
und  Nuten  ineinander  greifenden  Stücken  a  und  b  zu- 


sammengesetzt. Die  letzteren  greifen  lose  mit  einem 
abwärt«  gerichteten  Plantsch  c  über  den  Eisenmantel  </, 
welcher  vom  Mauerwerk  durch  eine  lockere  Schicht  e 
getrennt  ist.  So  wird  die  Ausdehnung  des  Mauerwerks 
unschädlich  gemacht.     Am  Mantel  ist  der  Gichtab- 
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srhlnfs  f  befestigt,  in  diesem  der  Fülltrichter  g  mit 
wassergekühlten  Wandungen  eingehängt.  Der  Tnchter- 
hoden  h  kann  nach  Aasschwingen  der  ihn  niederhaltenden 
Stabe  t  beseitigt  werden.  Der  Weg  nach  den  Gasaus- 
lissen  i  ist,  der  Explosionen  wegen,  ganz  geradlinig 
■nd  anf  die  Türen  k  geriehtet 


Nr.  70S6iO.  Fritz  O.  Stromberg  in  Brad- 
dock,  Pa,  Blechwalzwerk. 

Das  zwischen  den  Walzen  a  austretende  Paket  wird 
durch  die  Fördervorrichtnng  b  über  den  Kopf  des 
Walzengeräste«  hinweg  wieder  vor  die  Walzen  (rechts) 
geführt,  und  zwar  mit  demselben  Ende  voran.  Die 
Fördervorrichtnng  ist  beispielsweise  aus  zwei  endlosen 
Galischen  Kettenbändern  gebildet,  welche  nm  Ketten- 
M'if rpaare  e  und  d  laufen.  Die  Kettenbahnen  werden 
in  ihrer  Kurve  geführt,  indem  auf  dem  Kettenbolzen 
steckende  Reibungsrollen  i  auf  Schienen  laufen,  welche 


e 


an  den  Seitenwangen  der  Fördervorrichtung  befestigt 
<ind.  An  den  Bolzen  sind  Finger  e  angebracht,  welche 
Im  Paket  mitnehmen.  An  der  inneren  (linke  Kette) 
bexw.  äufseren  (rechte  Kette)  Seite  der  Kurve 
sind  natürlich  Leitschienen  angebracht  welche  das 
Paket  gegen  die  Kette  halten.  Soll  das  Paket  ge- 
wendet wprden,  so  wird  der  Rechen  f  in  die  punk- 
tierte Lage  geschwnngen,  so  dafa  sich  das,  von  links 
her,  oben  ankommende  Paket  daraufschiebt,  beim  Um- 
legen von  f  herabrutscht  und  in  die  Gabel  g  gleitet, 
welche  es  anf  dem  Rollgang  h  ablegt,  mit  dem  bisher 
hinteren  Ende  voran. 


Nr.  700549.  Frank  C.  Xorcross  und  James 
Mitchell  in  Lorain,  Ohio.  Verwertung  de»  Hoch- 
ofeeflugttaubs. 

Erfinder  schlägt  vor,  den  Flugstaub  in  der  Weise 
nntzbar  zu  machen,  dafs  er  ihn  entweder  durch  die 
Windformen  oder  durch  besondere  Düsen  in  den  Hoch- 
ofen einbläst,  und  verspricht  sich  davon  eine  rasche 
und  gefahrlose  Verwertung  des  Flugstaubi. 


Nr.  708822.  Francis  H.  Freat  in  Pittiburg, 
Pa.    Verschlufsdeckel  für  Anwärmgruben. 

Der  Deckel  a  ist  an  einem  Hebel  6  aufgehängt, 
welcher  um  die,  die  Rollen  c  tragende  Achse  d  schwingt 


and  am  andern  Ende  durch  unter  die  Schienen  grei- 
fende Rollen  e  gestützt  ist.  Im  Augenblick  der  Zurück - 
Wegong  des  Deckels  durch  den  hydraulischen  Kolben  f 
»ird  er  etwas  angehoben,  indem  die  Rolle  «  auf  den 
Anlauf  g  gelangt. 


Nr.  70078&.  Cuthbert  Burnett  in  Grange 
bei  Durhain,  Engl.  Kohlenwäsche. 

Die  Wasch  Vorrichtung  gehört  zu  der  Art,  bei 
welcher  die  aus  dem  Behälter  a  durch  den  Schüttrurapf  b 
auf  da«  endlose  Band  e  fallende  Kohle  durch  das  aus  d 
durch  f  und  g  zugeführte  WaBser  in  dem  schrägen, 
die  Kette  c  umfassenden  Troge  h  hinabgeführt  wird, 
während  die  schweren  Verunreinigungen,  wie  Schwefel- 
kies u.  dergl.,  von  den  Überläufen  i  festgehalten,  durch 
das  aufwärts  (von  rechts  nach  links)  sich  bewegende 
Förderband  emporgeführt  und  in  die  Abfallgrube  k  abge- 


laden werden.  Um  den  vom  Wasser  mitgeführten  feineren, 
zu  beträchtlichem  Teil  aus  Kohle  bestehenden  Anteilen 
Gelegenheit  zu  geben,  sich  noch  innerhalb  des  Troges 
abzusetzen  und  zwar  an  der  Stelle,  wo  die  gewaschene 
Kohle  durch  einen  Elevator  vom  Förderband  c  ent- 
nommen wird,  ist  der  Trog  hinter  dieser  Stelle  wieder 
emporgekrümmt  (rechts  aufserhalb  der  Figur),  so  dafs 
in  der  gebildeten  Mnlde  das  Waschwasser  ein  wenig 
zur  Ruhe  kommt,  ehe  es  durch  mit  Drahtnetz  über- 
zogene Öffnungen  in  der  Trog-Seitenwand  abfliefst. 
Die  norh  mitgeführten  Anteile  gelangen  nach  dem 
Sumpf  l  und  mittels  des  Elevators  m  nochmals  auf 
die  Waschvorrichtung. 


Nr.  708170  bis  708172.  Frederich  Baldt 
in  Chester,  Pa.  Verfahren  und  Vorrichtung  zum 
Formen  und  Gießen,  vorzugsweise  von  Ketten. 

Erfinder  stellt-,  um  Gufsstahlketten  zu  giefsen,  zu- 
nächst ein  Modell  a  des  Kettenstückes  in  sehr  leicht 
schmelzbarem   Material,   z.   B.   Harz,   her,   mit  am 


Grunde  d  eingekerbtem  verlorenem  Kopf  c.  Dieses 
Modell  wird  eingeformt  und  bei  auf  dem  Kopf  stehen- 
dem Formkasten  das  Harz  ausgeschmolzen,  darauf  bei 
aufrecht  stehender  Form  der  Stahl  eingegossen.  Das 
Einformen  soll  durch  Einblusen  oder  Einschleudern 
von  Sand  in  den  Formkasten  mit  darin  stehendem 
Modell  geschehen. 
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Erzeugung  der  deutschen  Hochofenwerke. 


Bezirke 

Monat  Mal  1908 

* 

Werk* 

(Firmen) 

^■*t  —  r  _       _  t 

Gielserel- 
roheisen 

ud 

Oulswaren 

I. 

Schmelzung. 

Rheinland -Westfalen,  ohne  8aarbesirk  und  ohne  Siegerland    .  . 

15 

9 

75  683 
18  863 

Saarbezirk  6  964,  Lothringen  und  Luxemburg  33 160,  zusammen 

7 
1 

2 
2 
10 

6  993 

7  429 

3656 
2604 
40114 

Giefsereiroheisen  Summa  .  .  . 

(im  April  1903  .  .  . 

4t; 
46 

15H497) 

Bessemer- 
roheisen 

(saures  Ver- 

Rheinland-Westfalen,  ohne  Saarbezirk  und  ohne  Siegerland    .  . 

3 
2 
2 
l 

24  284 
1  858 
5  030 
7  855 

fahren). 

Bessemerroheisen  Summa  .  . 
(im  April  1903  .  .  . 

8 
10 

39  027 

A2  288-1 

Thomas- 
rohelsen 

(basisches 
Verfahren). 

Rheinland- Westfalen,  ohne  Saarbezirk  und  ohne  Siegerland    .  . 
Saarbezirk  65930,  Lothringen  und  Luxemburg  208 191,  zusammen 

9 
2 
2 
1 
1 
19 

210  801 
1  921 
18444 

20  128 
8800 
259  121 

Thomasroheisen  Summa .  .  . 
(im  April  1908  .  .  . 

84 

619  215 

Stahleisen 

SDleeeleisen 

einschl.  Ferro- 
mangan,  Kerro- 
sicilium  etc. 

Rheinland-Westfalen,  ohne  Saarbezirk  und  ohne  Siegerland    .  . 

Schlesien    

Bayern,  Württemberg  und  Thüringen  

11 

15 
4 

.1 

1 

26  716 
21  439 
4654 
3  714 
1 100 

Stahl-  und  Spiegeleisen  etc.  Summa  . 

(im  April  1903  .  .  . 

82 

57  623 

Puddel-  | 
rohelsen 

(ohne 
Spiegeleisen). 

Rheinland- Westfalen,  ohne  Saarbezirk  und  ohne  Siegerland  .  .  . 
Hannover  und  Braunschweig  

7 
21 

8 

1 

10 

9048 
20  807 
29  607 

1  020 

26  723 

Puddel roheisen  Summa  .  . 
(im  April  1903  .  .  . 

47 
48 

87  105 
lift  244) 

Zu* 
samroon- 

~~~~ 

155  341 
89  027 

519  216 
57  623 
87  106 

stellung. 

Erzeugung  im  Mai  1902   .  .   

858  311 
824  452 
710  420 
4  042  730 
3  818  703 

ISO» 

Vom  1.  Januar 
bU  SI.  Mal  1905 

Erzeugung 
Bezirke. 

Rheinland-Westfalen,  ohne  Saarbezirk  und  ohne  Siegerland    .  . 
Saärbezirk  62884,  Lothringen  und  Luxemburg  268074,  zusammen 

346  582 
64  888 
64  628 
11  143 

31  688 
13  524 
325  968 

1  621  086 
302177 
311641 
54  068 

149  221 
63  419 
1  541  119 

Summa  Deutsches  Reich   .  . 

8588111  4042780 
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V.  Internationaler  Kongrefs 
für  angewandte  Chemie  zu  Berlin 
am  a.  bis  8.  Juni  1903. 

(rorteeliODg  von  Seit«  766.) 


Profe 


Nai 


Maili\n< 


sprach  uoer: 

Schwefel«,  Phosphor-  and  Mangan-Bestimmungen 

und  brachte  folgende  Verfahren  in  Vorschlag: 

Für  Schwefel  das  Schwefelwaaserstoffverfahren 
unter  Auffangen  in  oxydierender  Lösung,  neben  der 
Bestimmung  als  schwefelsauren  Baryt;  für  Phosphor 
du  Molybdänverfahren,  —  bei  Geholten  unter  6,2  °/o 
soll  der  Niederschlag  ohne  weiteres  gewogen  oder 
titriert  werden,  im  andern  Falle  die  Bestimmung  als 
nvrophosphorsaures  Magnesium  geschehen  — ;  für 
Mangan  die  Vollhardsche  Methode,  unter  besonderen 
Yorsichtsmafsregeln ;  das  Verfahren  Hampe-Ukena 
gäbe  zu  kleine  Werte.  Der  Vortragende  gab  auch  ge- 
naue Anweisung  für  diese  Verfahren,  im  Ohrigen  aber 
keine  besondere  Begründung  seiner  Vorschläge  und 
eir  keine  Zahlenwerte.  Znm  Schlufs  stellte  er  folgen- 
den Antrae :  „Der  Internationale  Kongrefs  für  an- 
gewandte Chemie  wolle  die  in  diesem  Vortrage  ge- 
kennzeichneten Verfahren  als  Normalverfahren  an- 
erkennen, nachdem  nunmehr  die  auf  dem  Pariser 
Kongrefs  1900  gestellte  Aufgabe  durch  diese  Abhand- 
lung gelost  sei."  Dieser  Antrag  wurde  jedoch  ein- 
stimmig abgelehnt,  nachdem  Geheimrat  Weeren  darauf 
hingewiesen  hatte,  dafs  es  weder  im  Interesse  der 
Wissenschaft,  noch  in  dem  der  Praxis  liegen  könne, 
die  weitere  Forschung  zu  hemmen  und  damit  auch  die 
Möglichkeit  der  Entdeckung  besserer  Verfahren  zu 
nehmen.  Anfserdem  würde  der  von  Namias  gedachte 
Zweck  doch  nicht  erreicht.  So  lange  es  Menschen 
gäbe,  würden  anch  Fehler  beim  Probenehmen  und 
Analysieren  vorkommen  und  Unterschiede  immer  wie- 
der auftreten.  Dieser  von  ihm  vertretene  Standpunkt 
tei  auch  der  des  Korreferenten  in  dieser  Frage,  des 
Gehe  im  rat»  Ledebur  in  Freiberg,  der  leider  nicht 
persönlich  anwesend  sein  könne. 

Seine  Ausführungen  wurden  von  Heyn-Char- 
lottenbnrg,  Wedding-Berlin  und  Haarman  n -Osna- 
brück mit  aller  Entschiedenheit  unterstützt.  Heyn 
l>emängelte  auch  sachlii  h  einige  der  vorgeschlagenen 
Verfahren,  und  Geheimrat  Wedding  vennifste  ein  be- 
weiskräftiges Zahlenmaterial.  Anch  Professor  Ches- 
neaa- Paris  billigte  die  Ausführungen  Weerens. 

Professor  G.  Chesnoan  -  Paris  verlas  alsdann 
eine  Abhandlung  von  Ed.  Goutal,  Vorsteher  des  Labo- 
ratoriums der  „Ecole  des  Mines"  in  Paris,  über: 

PhoHphorbestlmmang  im  Elsen. 

Der  Vortragende  zählte  alle  Verfahren  auf,  die 
veröffentlicht  sind,  nm  das  1868  von  Eggerts  er- 
fundene Ammoniummolyhdatverfahrcn  zu  verbessern. 
Von  diesen  wurde  das  Verfahren  von  Carnot  (seit 
"  Jahren  in  der  „Ecole  des  Mines"  eingeführt)  und 
uderseits  das  Verfahren  von  Stöckmann,  ver- 
bessert durch  Mein  ecke,  ausgewählt  und  kritisch 
durch  Zahlenwerte  beleuchtet.  In  kurzen  Zügen  wur- 
den die  genannten  Verfahren  wie  folgt  beschrieben: 

Stöckmann  löst  in  Salpetersäure,  dampft  zur 
Trockne  ein  jind  erhitzt  stark  behufs  Zerstörung  der 

Daun  wird  mit 


aufgenommen,  mit  Ammoniak  neutralisiert,  Salpeter- 
säure und  dann  Ammoniummolybdat  zugefügt  In 
24  Stunden  entsteht  ein  Niederschlag,  der  dann  in 
phosphorsaures  Magnesium-Ammonium  übergeführt  und 
als  solches  gewogen  wird. 

Meinecke  glüht  statt  dessen  den  Ammonium- 
molybdat-Niedcrschlag  bei  450°  in  der  Muffel  und 
wiegt  unmittelbar  (Multiplikator  =0,0175). 

Carnot*  löst  ebenfalls  in  Salpetersäure,  dampft 
in  Schwefelsäure  ein,  vernichtet  organische  Bestand- 
teile durch  Chromsäure,  fällt  bei  erhöhter  Temperatur 
durch  Nitromolybdat  aus.  nm  dann  wieder  mit  Ammo- 
niak aufzulösen.  Dann  wird  Salpetersäure  und  Molyb- 
dat  zugefügt  und  nach  Trocknen  bei  105°  gewogen. 
Multiplikator  =  0,0163. 

Goutal  hat  zunächst  die  genannten  Multiplikatoren 
kontrolliert  nnd  richtig  gefunden.  (Meinecke  gibt  genau 
0,01764  an,  Goutal  fand  0,01765.)  Dann  hat  er  das 
Verfahren  Carnot  darauf  geprüft,  wie  es  sich  bei  ver- 
schiedenen Phosphorgehalten  im  Eisen  bewährt 
(vergl.  Tabelle  1). 

Tabelle  1. 


Volumen 

Wirklicher 

liofii  n  eigner 

dar 

Euengrha.lt 

Phiwphor- 
«•b»U 

l'h»phor- 

Fehler 

V 

dV*  Knen» 

fehalt 
•/• 

25 

1,25 

0,849 

0,848 
0,704 

—  0,001 
4-0,007 

—  0,001 

25 

1,25 

0,697 

50 

2,50 

0,174 

0,178 

50 

2,50 

0,174 

0,172 

-  0,004 

100 

5,00 

0,087 

0,084 

—  0,003 

60 

2,50 

0,0174 

0,0157 

—  0,0017 

50 

2,50 

0,002 

0,0011 

—  0,0009 

Im  weiteren  hat  er  «ich  Aufschlufs  darüber  ver- 
schafft, wie  Arsen  einwirkt: 


1.  bei 


Ars«nfr«hiilt 


Natrium 


0,1 
0,2 
0,4 


Wirklieber 
Phoephorgebalt 

0,174 
0,17+ 
0,087 


Gefunden 

0,176 
0,178 
0,087 


0,53 
0,06 


2.  bei  Zufügung  eines  Stückes  arsenhaltigen 
Messingdrahtes  ergaben  sich  bei 


ohne  diesen  Messingdraht 


0,0519 
0,0513 
0,0512 
0,0517 


Daraus  schliefst  Goutal,  dafs  selbst  Arsengehalte  bis 
0,6  °/o  keinen  Fehler  beim  CarnoUchen  Verfahren  er- 
geben. 

Goutal  wendet  sich  nun  zum  Verfahren  Stöckmann- 
Meinecke  nnd  scheint  als  charakteristisch  für  dasselbe 
die  nur  einmalige  Erzeugung  des  Niederschlags  auf- 
zufassen. Er  veranschaulicht  die  Fehlerquellen  durch 
nachfolgende  Tabelle  2: 


,Annales  des  Mines"  2«  voL  de  1898  p.  6. 
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Tabelle  2. 


Nr. 


1 

2 
3 
4 

C 
7 

H 

0 
10 
11 
12 
13 


Phosphorgehalte 


i 

Nacli 
Csirnot- 
sehem 
Ver- 
fahren 


1 

Nach 
demselben 
Nieder- 

srhlag 

bei  460» 
gaglahl 


Eisenprobe 


|     Ferro  - 
|  silicium 

j  Phosphor- 
!  reich.  Roh- 
!  eisen 

Stahl  .  .  . 

Roheisen  . 

Im  Mittel 


! 


0,0'24 

0,0515 

0,052 

0,057 

0,058 

0,039 

0,055 

0,002 

0,64 

0,74 

2,27 

0,089 

0,369 


! 


Einmalig. 
Nieder- 
schlag 
b«i  Vi)» 
geglüht 


0,049 
0,051 


0,038 
0,05« 

0,(K535 


0,083 

0.361 


0,038 

0,0536 

0,057 

11.0586 

0,061 

0,057 

0.058 

0,070 

0,67 

0,73 

2,30 

0,087 
0,348 


Fchlsr 

(Vergleich 
1  und  9) 


+  0,014 
+  0,0021 
+  0,005 
+  0,0016 
-f-0,003 
+  0,018 
+  0,003 
+  0,008 

+  0,03 

—  0,01 
+  0,03 

-  0,02 
-0,11 
+  0,013 


Dieses  Ergebnis  stimmt  ungefähr  mit  einer  An- 
ibe  von  Charffy  bei  tielegcnheit  de«  Internationalen 
in  Paris  1900  überein: 


SUhl  . 
Eisen  . 
Roheisen 


nach 
Carnot 
»I.  P 

0,062 
0,360 
0,680 


nach 
Steele  mann 
•f.  P 

0,0642 

0,382 

0,706 


Itu  Mittel 


UnWrwtiicd 

|  0,0022 
+  0,022 
4-0,026 
4-0,017 


Tabelle  3. 


t  Vol.  MeUll 

1  g  Metall 

1  g  Metall 

Metall 

absorbier! 

absorbiert 

absorbiert 

Vul.  Was-erstofT 

Wasserstoff 

cem 

Wasserstoff 

in  (JT 

Kalium 

Natrium 

Calcium 


Zink 
Blei 
Zinn 
Kupfe 


Quecksilber 
Silber  .  .  . 
Oold  .  .  . 
Gold  .  .  . 
Palladium  . 


Platin  

Nickel  

Eisen 

Engl.  Hätiiatitroheisen  .  .  . 
Deutsches  tlämatitroheisen . 
Graues  Roheisen,  absorbiert 

bei  800*  

Roheisen  aus  der  Rirue  .  . 
Flufseisen  (hasische»  Metall) 
Blöcke  aus  dein  Martinofen 
Flufseisen  beim  Bohren  .  . 

Schweifseisen  

Galvanisch  niedergeschla- 


126 
237 
518,2 
2,72 

giebt 
0,15 


0,11 


4,78 
1224,7 
0,6 

150 
0,211 
0,48 
37-46 
sehr  wechselnd 
68  und  867  I 


0,17  und  223 
'./»  und  100 

0,018 
0,062 

0,63 
0,227 
0,129 
2,8-3,7 
10-14 
0,15-1,6 

bis  248 


Dieses  Mehrergebnis  führt  Gontal  darauf  zurück, 
dafs  das  Verfahren  Stöckmann-Meinecke  auch  bei  ge- 
ringen Arsengehalten  zu  hohe  Werte  ergäbe. 

hei  0,05  •/,  As  +  0,005  P, 

„   0,05  „    ,  +0,004  „  „  |  nach  \  ewuchen 

„   0,10  „    „  +  0,012  „  „  j  GonU]8 

„   0,20  „    „  +  0,024  „  „  J 

Goutal  kommt  auf  Grund  des  Studiums  beider 
Verfahren  zum  Schlüsse,  dafs  Salzsäure,  organische 
Stoffe  und  Titansäure  sich  der  vollständigen  Fällung 
des  Phosphoriuolybdats  widersetzten,  anderseits 
Kieselsäure  ein  Mehrergebnis  verursache,  und  ebenso 
Arsen,  wenn  man  nicht  den  Niederschlag  zweimal 
herstelle.  Dieses  ist  auch ,  selbst  wenn  nur  geringe 
Mengen  Arsen  vorhanden  sind,  bei  jedem  Verfahren, 
sei  es  Behandeln  bei  110  oder  450°,  Überführung  in 

M  agnesiasalz  oder  Titrieren, 
unbedingt  nötig;  denn  es 
macht  sich  das  Arsenmolvb- 
dat  unter  allen  Umstanden 
bemerkbar. 

Zum  Schlüsse  bringt 
Goutal  noch  einige  Versuche 
zur  Kenntnis,  die  er  gemacht 
hat,  um  den  Einflufs  der 
Temperatur  auf  den  Nieder- 
schlag zu  kennzeichnen.  Die 
Reduktion  des  Phosphor- 
raolybdats  vollzieht  sich 
zwischen  290  und  490».  Sie 
vollzieht  sich  nicht  mehr, 
wenn  man  das  Ammoniak 
in  gemäfsigter  Temperatur 
verflüchtigt  bat 

Geheimer  Bergrat  Pro- 
fessor Dr.  W  e  d  d  i  n  g-  Berlin 
und  Dr.  Theophil  Fi- 
scher-Berlin sprachen  über 
eine  gemeinsam  verfafste 
Abhandlung: 


13,0 
21,7 
25.1 
0,09 


0.048 
12,3 
0,006 


144,8 
242,3 
280,1 
1,05 

farbloses  Wasserstoffzink 

'    0,010—0,018  0,0009-0,0012 

geringe  Mengen 

sehr  verschieden 
i  0,586 
137,8 
0,067 

U.  8.  f. 

11,07 
0,020 
0.025 
1,9-2,4 
Es  wurden 
|      6  und  76 
angegeben, 
bei  Palladium  zwischen 
1 0,0079  und  10,4    0,0007  und  0,98 

wie  oben 
|  0,022  und  11,2    0,002  und  1,007 


0,99 
0,002 
0,002 
|  0,17-0,22 
Zahlen  zwischen 
0,54  u.  6,7-6,8 


0,002 
0,009 

0,088 

0,030 

0,016 
0,36-0,48 
1,3-1,9 
0,02-0,2 

32 


0,0002 
0,0008 

0,0079 
0.0027 
0,0014 
0,033  0,043 
0,12-0,17 
0,0018-0,017 

2,8 


Die  Verfasser  hatten  in 
einigen  Tabellen  sehr  über- 
sichtlich zusammengestellt, 
was  bisher  in  der  Literatur 
über  Wasserstofflegierungen 
erschienen  ist.  Unter  Weg- 
lassung  der  Beschreibung 
des  Experimente  und  der 
Quellenangaben,  seien  in  Ta- 
belle 3  auszugsweise  einige 
Zahlenwerte  gegeben. 

Mit  Wasserstoff  legierun- 
gen  anderer  Metalle  als 
Eisen  haben  sich  viele  For- 
scher seit  langem  beschäf- 
tigt. Man  hat  auch  gefun- 
den, dnfs  diese  Legierungen 
nach  bestimmten  Atomver- 
hältnissen zusammengesetzt 
sein  können  (Kalium,  Na- 
trium, Palladium),  i " 
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diese  Hydrogenüre  das  Gesetz  leicht  durchbrechen. 
Die  Frage  der  Wasserstofflegierungen  im  Eisen  kam 
in  Klofs,  ah  Müller  1882  seine  bekannten  Forschungen 
»eröffentlichte.  Cailletet  hat  die  aufserordentlich 
grofse  Wasserstoffaufnahme  des  galvanisch  gefüllten 
reinen  Eisens  gezeigt  Mit  ihr  ist  eine  grofse  llürte- 
steigerung  verbanden,  die  auch  technisch  verwertet 
wirJ.  Der  von  solchem  Kisen  aufgenommene  Wasser- 
stoff entweicht  teilweise  bereits  in  Kaltem  Wasser  nnd* 
rullständig  beim  Erwärmen  auf  09°.  Beim  Beizen 
tritt  gleichfalls  eine  Wosserstoffaurnahme  und  mit  ihr 
eine  Sprödigkeit  ein  (Ledebur);  durch  Erwärmen 
wird  sie  wieder  beseitigt.  Dieses  Entweichen  des 
Wasserstoffs  beim  Erwärmen  beweist,  dafs  in  noch 
höherer  Temperatur  wieder  die  Aufnahmefähigkeit  für 
Wasserstoff  besteht;  denn  sonst  könnte  er  nicht  im 
Robeisen  und  den  Plufseisenblönken  vorhanden  sein. 
Diese  Temperatur  wurde  von  Heyn  zwischen  730 
bii  1000°  gefunden,  indem  er  Eisen  in  Wasserstoff- 
«tmosphäre  erhitzte.  Beim  langsamen  Erkalten  wurde 
das  Gas  wieder  abgegeben,  »her  nicht  heim  Abschrecken. 
Es  gibt  demnach  zwei  Moxinia  für  die  Wosserstoff- 
tnfoahme  des  Eisens,  das  eine,  wie  eben  gesehen,  bei 
ctws  800°,  das  andere  in  der  Nähe  von  100».  Die 
Wasserstoffaufnahme  bei  letzterem  ist  viel  gröfser  als 
bei  dem  ersteren  und  steigt  bei  galvanisch  gefälltein 
Eiten  bis  auf  260  Volumina.  Diese  Auflassung  wird 
allerdings  auch  bestritten  (Graham)  unter  Hinweis 
»tf  die  sehr  grofsen  Wasserstoffmengen  in  sehr  hoch 
erhitztem  (geschmolzenem)  Eisen.  Es  mag  also  noch 
♦in  weitereeHoximum  von  grofser  Wirksamkeit  bestehen. 

Zuatand  des  Wasserstof fgases  im  Eisen. 
Man  bat  es  noch  Ansicht  der  Vortragenden  mit  einer 
Legierung  zu  tun,  die  allerdings  schon  bei  gewöhn- 
lichen Temperaturen  zerfallen  kann,  wie  u.  a.  die  Ver- 
suche Ledeburs  (Beizbrüchigkeit)  und  Heyns  be- 
weisen. Diese  Legierung  hat  besondere  Eigenschaften. 
Nack  Cailletet  wachst  aufser  der  Härte  auch  die 
Coercitivkraft  infolge  Wasserstoffaufnahme.  Nach 
öraham  ist  Wasserstoffgas  nichts  weiter  als  der 
Dampf  eines  fluchtigen  Metalls.  Auch  Troost  und 
Hantefeni  lle  nehmen  eine  feste  Legierung  an.  Dafs 
fester,  eisartiger  Wasserstoff  ( — 268*)  nichtmetallische 
Eigenschaften  zeige  (De war),  ist  kein  Widerspruch. 
E»enkohlenstoff  und  Diamanten  sind  auch  gar  nicht 
n  vergleichen.  Nach  Ansicht  der  Vortragenden  nimmt 

rhmolzenes  Eisen  Wasserstoff  auf  und  fährt  ihn  in 
metallische  Modifikation  über ;  fällt  die  Temperatur 
«Bter  760e,  so  entweicht  er  oder  wird  zum  Teil  mecha- 
nisch zurückgeholten,  namentlich  in  Hohlräumen.  Er 
klon  hier  noch  Müller  und  Stead  unter  8  bis  8  Atm. 
Druck  stehen. 

Einflufs  der  Zusammensetzung  des  Eisens. 
Nach  Müller  verringert  Siliciumgehalt  das  Austreten 
des  mit  Eisen  legierten  Wasserstoffs.  Ein  hoher 
Kohlenstoffgehalt  erschwert  die  Aufnahme  des  Wasser- 
rtoffs,  Mangan  befördert  sie.  Nickel  und  Kobalt  werden 
wohl  ebenso  wirken. 

Professor  E.  Hey n-Charlottenbarg  sprach  Uber: 
Die  Metallographie  im  Dienst«  der  Elsen- 


Der  Vortragende  hatte  sich  zur  Aufgabe  gemacht, 
den  Wert  der  Metallographie  für  das  Hüttenwesen  vor 
Aaren  zu  führen.  Er  beklagte,  dafs  von  Unberufenen 
nelfach  Veröffentlichungen  ausgegangen  seien,  welche 
die  gute  Sache  in  Mifskredit  gebracht  hätten,  und  be- 
tont« die  grofsen  Verdienst«  Martens",  dessen  Arbeiten 
■die  Metallographie  zu  einem  brauchbaren  und  unent- 
behrlichen Hilfsmittel  der  Materialnntersnchung  ge- 
weht hätten.  Vielfach  überschätzt  man  die  Schwierig-  | 
leiten,  die  dies  neue  Gebiet  Anfängern  bereitet  insofern,  ! 
»1»  man  die  Vorkenntnisse,  die  dazu  gehören,  anf  weit 
'  liegenden  Gebieten  der  Chemie  und  Physik  \ 


sucht,  was,  soweit  es  sich  um  Bedürfnisse  der  Praxis 
handelt,  nicht  zutrifft. 

Der  Vortragende  setzte  sodann  das  Lösungsschau- 
bild  einer  ('hlornatriumlösung  ausführlich  auseinander, 
um  einige  einfache  Beziehungen  abzuleiten,  die  für 
Lösungen  im  flüssigen  und  festen  Zustande  gelten. 
Ks  folgten  dann  die  Erstarrnngsschaubilder  von  Blei 
und  Antimon,  dann  von  Blei -Silber  und  schliefslich 
die  Schaulinien  der  Haltepunkte  bei  der  Abkühlung 
von  Eisenkohlenstofflegierungen  unter  Hinweis  auf 
Photographien  von  Schliffen,  die  durch  den  Projektions- 
apparat wiedergegeben  wurden. 

Aufserordenlliches  Interesse  erweckte  die  Ableitung 
des  Pattinsonierens  aus  der  Blei  -  Silber-  Erstarrungs- 
kurve, ebenso  auch  die  Schlufsfolgerungen  anf  das 
Paddeln  und  Hörten. 

Der  Vortragende  hat  wenigstens  bei  den  zahlreich 
erschienenen  Kongrefsmitgliedern  sein  Ziel  erreicht, 
wie  die  dem  naliezn  zwei  Stunden  währenden  Vortrage 
gewidmete  Aufmerksamkeit  und  der  Beifall  bewiesen. 
Näher  auf  den  Inhalt  des  Vortrages  einzugehen  ist 
hier  unmöglich,  weil  bei  auszugsweiser  Wiedergabe  die 
logische  Folge  der  Beweisführung  verloren  gehen  würde. 
Der  Vortrag  soll  nach  einer  dem  Berichterstatter  ge- 
machten Mitteilung  im  Buchhandel  erscheinen.  Er  hat 
auch  für  Leser  von  „Stahl  und  Eisen"  Interesse  insofern, 
als  Heyn  diesmal  das  Thema  in  ganz  anderer  Weise 
angefoist  hat  als  in  seinem  bekannten  Vortrage  anf 
der  „Eisenhütte  Oberschlesien".* 

Dr.  Hans  Goldschmidt- Essen  sprach  über: 

Neoe  Anwendungen  der  Alnmlnothermle. 

Für  die  lieser  von  „Stahl  und  Eisen"  und  die 
Besucher  der  Versammlungen  des  Vereins  deutscher 
Eisenhütteuleute  bot  der  Vortrag  nichts  Neues  bis  auf 
die  Versuche  mit  Siliciuuithermit.  Mit  diesen  hat  es 
folgende  Bewandtnis :  Goldschmidt  wollte  dadurch,  dafs 
er  dem  Aluniiniumpulver  etwas  Siliciumpnlver  (Silicium 
mit  98*/«  Si,  in  Osterreich  elektrothermisch  erzeugt) 
beimischte,  eine  leichtflüssige  Schlacke  erzeugen. 
Mischte  er  10  nnd  mehr  bei,  so  unterblieb  die  sonst 
so  charakteristisch  und  schnell  verlaufende  Thermit- 
reaktion. Der  Grund  ist  darin  zu  suchen,  dafs  Silicium- 
thermit viel  zu  langsam  oxydiert,  die  Reaktion  3  Si 
-f  2  FetOa  -=  8  SiOi  +  4  Fe  also  nicht  mit  den  Hilfs- 
mitteln des  Zündgemisches  durchführbar  ist.  Mischt 
man  Silicium-  und  Aluminiumthermit,  so  fügt  man  letz- 
terem einen  Ballast  bei,  der  boi  der  Verbrennung 
hemmend  wirkt.  Der  Vortragende  bewies  diese  Be- 
ziehungen durch  geeignete  Experimente. 

Neben  den  sonst  ausgestellten  Erzeugnissen  der 
Aluminotbermie  lagen  gut  bearbeitete  Stücke  aus  einer 
Wolframlegierung  (spez.  Gewicht  etwa  15)  zur  Ansicht 
aus,  die  Interesse  für  ballistische  Zwecke  haben  könnten. 

In  der  Diskussion  wurde  anf  Grund  einer  Anfrage 
aus  englischen  Chemikerkreisen  vom  Vortragenden 
angegeben,  dafs  Nickelthennit  mit  grofsem  Erfolge 
für  aie  Herstellung  von  Schmelzkesseln  für  kaustische 
Soda  verwendet  worden  sei.  Ein  Nickelzusatz  bis  etwa 
0,5  %  hätte  eine  um  60  °/«  bessere  Haltbarkeit  ergeben. 

(Schlaf..  Calci.) 


Iron  and  Steel  Institute. 


An  den  von  ('.  Mercader  am  8.  Mai  d.  J.  vor 
dem  „Iron  and  Steel  Institute"  gehaltenen  Vortrag  Uber: 

Hohlgepreftte  Achsen, 

über  den  in  „Stahl  und  Eisen"  Heft  10  S.  031  ff.  aus- 
führlich berichtet  wurde,  schlofs  sich  eine  recht  leb- 
hafte Besprechung  an. 

•  „Stahl  und  Eisen"  1899  S.  768. 
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Sir  J.  Kitson  bezweifelte,  dafs  eine  hohle  Achse 
ebensowenig  biegsam  sei  als  eine  volle  von  gleichem 
Durchmesser,  worauf  C.  Mercader  erwiderte,  dafs 
durch  vergleichende  Biege-  und  Schlagproben  erwiesen 
sei,  dafs  die  entere  etwa  16  mal  stärker  sei  als  die 
letztere. 


nachher  durch  Schmieden  verkleinert,  was  unbedingt 
erforderlich  sei,  um  die  gleiche  Form  wie  die  jetzige 
h  volle  Achse  (Abbild.  2),  zu  erhalten  und  nicht  durch  den 
gröfseren  Lagerhals  die  Reibung  zu  vergröfsern,  eine 
j  Einrichtung,  die  Mercader  in  seinem  Verfahren  nicht 
I  vorgesehen  habe.     Nach  dem  Ehrhardtschen  Patent 


_  Abbildung  1. 


igf  R.M.  Daelen  berichtete  über  das  Verfahren  von 
Ueinr.  Ehrhardt,  Düsseldorf,  zur  Herstellung  von  langen 
Hohlkörpern  aus  Stahl,  welches  viel  älter  sei  als  das- 
janige  von  Mercader,  indem  die  Versuche  mit  dem- 
selben bereits  in  den  80er  Jahren  durchgeführt  und 
die  Patente  im  Jahre  1891  entnommen  worden  seien. 


Nr.  67921  Bei  in  Abbildung  3  auch  das  Lochen  von 
Achsen  von  beiden  Seiten  angegeben,  welche  Methode 
Mercader  benutzt,  worin  aber  gegenüber  Abbild.  1 
kein  Vorteil  zu  erblicken  sei,  da  der  solide  mittlere 
Kern  nur  eine  (iewichtsvermehrung  bedinge.  Aach 
die  Anwendung  eines  Stabes  von  rundem  Querschnitt 


Dasj Wesen  '^der  Erfindung  bestehe  in  der  Anwendung 
eines  drei-  oder  mehreckigen  Stabes,  umgeben  von 
einer  Kokille  von  rundem  Querschnitt,  so  dafs  in  der- 
selben das  Material  beim  Durchstofsen  des  Dorns  seit- 
lich ausweichen  könne  and  somit  die  Möglichkeit  er- 
gäbe, feinen}]  laugen  Körper  zu  lochen,  welche  nicht 


Abbildung  3. 

vorhanden  sei,  wenn  der  Stab  den  Hohlraum  der  Ko- 
kille ausfülle,  indem  dann  sofort  nach  erfolgtem  Ein- 
dringen des  Dorns  ein  Stauchen  einträte  und  den 
Fortgang  verhindere,  so  dafs  also  lange  Hohlkörper 
nur  in  dieser  Weise  durch  Lochen  herzustellen*  seien. 
Nach  diesem  Verfahren  könnten  daher  Eisenbahnachsen 
nach  Abbild.  1  mit  einem  Kolbenhube  hohl  hergestellt 
werden  und  würden  die  Durchmesser  der  Lagerhülsen 

•  Vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1893  S.  473. 


und  die  Formgebung  beim  Lochen  durch  Ausweichen 
des  Materials  in  einen  anders  geformten  Hohlraum  der 
Kokille  sei  in  den  Ehrhardtschen  Patenten  vorgesehen. 
Das  Verfahren  würde  seit  vielen  Jahren  in  der  Rhei- 
nischen Metallwaren-  und  Maschinenfabrik,  Düsseldorf, 
praktisch  ausgeführt ^und  seien  Hoblachsen  namentlich 

für  Fahrzeuge  zu  Militär- 
zwecken sehr  beliebt.] 

Professor  Bauerman- 
London    bestätigte  die  An- 
gaben Daelens  und  berich- 
tete über  seinen  Besuch  in 
den    Werken    der  Rheini- 
schen Metallwaren-  und  Ma- 
schinenfabrik,   den    er  im 
vorigen  Jahre   als  Mitglied 
einer  vom  englischen  Kncgs- 
ministerium  bestellten  Kom- 
mission ausgeführt  hat  uud  währenddessen  auch  u.  a. 
eine  Hohlachs«   einer  Schlagprobe  unterzogen  wurde, 
welche  nach  etwa  */t  Stunden  und  50  Schlägen  unter- 
brochen wurde,  ohne  dafs  der  Bruch  erfolgt  war. 

W.  Lloyd  und  W.  Richards  berichteten  über 
hohle  Achsen,  welche  bereits  im  Jahre  1809  iu 
Wednesbury,  England,  aus  Schweifseisen  hergestellt 
worden  sind  una  im  ganzen  gute  Erfolge  ergaben, 
nur  in  den  Lagerhülsen  zu  schwach  waren 
keine  weitere  Verbreitung  fanden. 
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Der  Elsenerzhandcl  Bilbaos  im  Jahre  1903. 

Nach  amtlichen  Berichten  worden  in  Bilbao  im 
Jahre  1902  4  «81  818  t  gefördert, 
ahr  eine  Förderim 
Ton  der  Gesamtmerj 


das  Vor- 
50  t  ergibt 
gelangten  4348  217  t  zur  Aus- 


jahr eine  Förderungszunahme  von  1 
Von  der  Gesamtmenge  gelangten  4348 
fahr,  während  84  10/  t  nach  verschiedenen  Plätzen  der 


»panischen  Küste  versandt  wurden. 

Wie  der  Bericht  des  englischen  Konsuls  hervor- 
hebt, zeigen  die  Grubenbesitzer  keine  besondere  Nei- 
gung, Lieferungsverträge  abzuschliefeen,  sondern  ziehen 
vor,  ihre  Erze  auf  den  freien  Markt  zu  bringen. 
Die  Befürchtung,  dafs  demnächst  eine  Erschöpfung 
der  Gruben  eintreten  werde,  scheint  vorläufig  unbe- 
gründet zu  sein,  da  in  mehreren  Fallen  Gruben,  welche 
tod  ihren  früheren  Eigentümern  als  abgebaut  auf- 
gegeben waren,  von  neuen  Gesellschaften  bearbeitet, 
fortdauernd  gute  Förderungen  geliefert  haben.  Da- 
gegen ist  die  Qualität  der  Erze  gegen  frühere  Jahre 
etwas  zurückgegangen,  so  dafs  wahrscheinlich  viele 
Gesellschaften  eine  Erzaufbereitung  einrichten  werden. 
I>»  die  besten  Erze  immer  teurer  und  seltener  werden. 
>o  mischt  man  dieselben  häutig  mit  mittleren  und 
armen  Erzsorten,  um  anf  diese  Weise  auch  die  armen 
Erze  abzusetzen.  Der  Phosphorgehalt  der  Bilbaoerze 
ift  etwas  gewachsen.  Die  Ausfuhr  verteilte  sich  in 
den  Jahren  1901  und  1902  auf  die  verschiedenen  Be- 


nmungslander  w 

le  folgt: 

1901 

100« 

in  t 

in  t 

Grofsbritannien 

.... 

2  281  198 

2  996  908 

Niederlande* 

651  473 

672  368 

686  509 

57  688 

Belgien  .  .  .  . 

.  ♦  ■  . 

193  872 

224  570 

196  072 

199  305 

Italien   .  .  .  . 

14 

Ver.  Staaten  v. 

Amerika 

90  565 

45  998 

Kanada  .  .  .  . 

.... 

7  512 

Summe : 

4056  701 

4196  851 

Mch  ,Th.  troo  and  Coal  Trades  Rov.eW  Tom  8.  Mai  IWKi.) 


Die  Montanindustrie  Kanadas. 

Die  gesamte  Kohlenförderung  Kanadas  belief  sich 
un  Jahre  1902  auf  7013584  t,  wovon  4801088  t  in 
Xeuschottland,  1778000  t  in  Britisch -Columbien  und 
3&2200  t  in  Alberta  gewonnen  wurden. 

Das  Kohlengebiet  von  Neuschottland  zerfällt  in 
die  drei  Distrikte  Cape  Bretoji  Island,  Pictou  und 
Comberland.  Von  diesen  hat  Cape  Breton  bei  weitem 
die  gröfsten  Fortschritte  aufzuweisen.  Die  Flöze  liegen 
hier  dicht  unter  Tage  nnd  haben  ein  geringes  Fallen, 
so  dafs  der  Abban  keine  Schwierigkeiten  bietet.  Die 
Haaptentwicklung  fällt  jedoch  in  die  Jahre  1891  bis  1902, 
iL  welchem  Zeitraum  insgesamt  24  842881  t  gewonnen 
und  die  Förderung  von  weniger  als  1  Hillion 


Tonnen  auf  mehr  als  3'/i  Millionen  Tonnen  gestiegen 
ist  Von  diesen  8'/t  Millionen  Tonnen  entfallen  mehr 
al»  3  Millionen  Tonnen  auf  die  Dominion  Coal  Com- 
pany, welche  sich  im  vergangenen  Jahre  mit  der  Do- 
minion Iron  and  Steel  Co.  vereinigt  hat,  wodurch  beide 
Gesellschaften  von  den  Finanzgruppen  der  Vereinigten 
Staaten  unabhängig  geworden  sind.  Von  den  in  Neu- 
»«hottland  geförderten  4801088  t  wurden  49  >  mit 

*  Fast  das  ganze  nach  den  Niederlanden  ver- 
schifft« Erz,  sowie  ein  Teil  der  belgischen  Einfuhr 
-  in  Deutschland  verbraucht 


Maschinenbetrieb  gewonnen,  während  sich  dieses  Ver- 
1  hältnis  in  den  Vereinigten  Staaten  auf  25  °/o  und  in 
Grofsbritannien  auf  nur  2"jt  stellt.  Bei  der  Dominion  Co. 
macht  die  maschinell  gewonnene  Kohle  sogar  76  %  der 
Förderung  aus. 

Bei  der  wachsenden  Bedeutung  der  kanadischen 
Industrie  besitzt  der  heimische  Markt  eine  gute  Auf- 
nahmefähigkeit. Der  gesamte  Kohlenverbrauch  Kana- 
das betrug  im  vergangenen  Jahre  9724012  t,  wovon 
durch  Einfuhr  —  hauptsächlich  ans  den  Vereinigten  Staa- 
ten —  4834130  t  gedeckt  wurden.  Anderseits  wurden 
I  2123712  t  —  davon  1884429  t  nach  den  Vereinigten 
Staaten  —  ausgeführt.  Die  Ausfuhr  noch  dem  groTsen 
Nachbarland*  hat  seit  dem  Vorjahr  um  '/»  Million 
Tonnen  zugenommen,  was  einerseits  dem  Kohlenstreik 
in  Pennsylvanien ,  anderseits  der  Abschaffung  des 
Kohlenzolles  zuzuschreiben  ist.  Die  letztere  Mals  rege  1 
wird  wahrscheinlich  eine  weitere  Steigerung  der  Einfuhr 
von  kanadischer  Kohle  nach  den  Vereinigten  Staaten 
zur  Folge  haben,  da  dieselbe  zn  einem  Preise  von 
5  sh  8  d  die  Tonne,  frei  an  Bord,  in  Sydney  geliefert 
werden  kann  und  sich  demzufolge  billiger  stellt  als 
irgend  eine  pennsylvanische  oder  westvirginische  Kohle. 

Für  die  Cape  Bretonkohle  kommen  als  heimische 
Absatzgebiete  besonders  die  kohlenarmen  Nachbar- 
provinzen Ontario  und  Quebec  in  Betracht,  von  denen 
die  eretere  im  vergangenen  Jahre  114490  t  Roheisen 
lieferte.  Ferner  erfordern  die  neuen  und  in  der  Ent- 
wicklung begriffenen  Betriebe  am  Wellandkanal  und 
bei  Sauft  St.  Marie  einen  stetig  wachsenden  Verbrauch 
an  Brennmaterial.  Die  westlichen  Kohlenfelder  in 
Britisch-Columbien,  besonders  auf  der  Insel  Vancouver, 
sind  in  höherem  Grade  als  die  Gruben  bei  Cape  Breton 
auf  die  Ausfuhr  angewiesen.  Djre  Forderung  dürft« 
nach  Aufhebung  des  Zolles  gleichfalls  erheblich  zu- 

(„The  Colu«ry  Guardian«.  17.  April  1903,  S.  864.) 


Naphtbafunde  im  Ferganagebiet. 

Nach  dem  Bericht  des  Kaiserl.  Konsulats  in  Tiflis 
ist  man  kürzlich  im  Ferganagebiet,  wo  seit  etwa  zwei 
Jahren  Bohrungen  vorgenommen  werden,  auf  reiche 
Naphthalager  gestofsen.  Die  Arbeiten  werden  von 
der  Ferganas  eben  Naphthaindustrie  -  Gesellschaft  im 
Kreise  Margelan  in  der  Tschemion-Ebene  betrieben  in 
einer  Entfernung  von  20  km  von  der  Station  Wannows- 
kaja,  welche  an  der  Eisenbahnlinie  Samarkand-Andischan 
zwischen  den  Statiouen  Kokand  und  Neu -Margelan 
liegt  Ein  305  m  tiefes  Bohrloch  hat  bei  einem  Probe- 
schönfen  in  einer  Stunde  über  6560  kg  Naphtha  von 
angeblich  hoher  Güte  geliefert.  Die  Gesellschaft  be- 
absichtigt, sofort  mit  dem  durch  das  dortige  Hügel- 
land begünstigten  Bau  einer  Köhrenleitung  zur  Station 
Wannowskaja  und  mit  der  Anlage  einer  Petroleum- 
rafti oerie  zu  beginnen.  Diese  Anlagen  gewinnen  noch 
dadurch  an  Bedeutung,  dafs  in  derselben  Gegend  auch 
grofse  Steinkohlenlager  entdeckt  worden  sein  sollen. 

{.Nachrichten  fOr  Handtl  und  Iiidu»tria\  17.  Juni  1M0BJ 

Das  neue  Panzerplattenwalzwerk  in  CreusoV 

dessen  Plan  nachstehend  wiedergegeben  ist,  umfafst 
zwei  Walzenstrafsen,  eine  Vor-  und  eine  Fertigstrafse, 
die  beide  auf  derselben  Seite  der  Maschine  in  der 
Weise  angeordnet  sind,  dafs  sich  die  Fertigstrafse  an 

♦  „Engineering"  1.  Mai  1903  S.  588. 
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die  Maschine  anschliefst  und  darauf  die  Vorstrafse  folgt 
Auf  diese  Weise  ist  ein  grofser  Hub  der  Vorwalzen 
bei  verhältnismäfsig  kurzen  Kupplungswcllen  möglich. 
Derselbe  beträgt  bis  zu  1,2  m  und  wird  durch  lieben 
der  Überwalze  der  Fertigstrafse  auf  ihre  Maximalhöhe 
(0,500  in)  erreicht. 

Die   Vor-  und  die  Fertigstrafse  haben  dieselben 
Abmessungen:     Ballenlänge    4,250  in,  Durchmesser 
1,20  in,  hänge  der  Walzenzapfen  0,750  in,  Durch 
der  Walzenzapfen  0,850  ra,  Gesamtlänge  der 
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arbeitet  Da«  Vorwalzengerüst  dient  zum  Auswalzen 
von  Panzerplatten  und  zum  Vorwalzen  von  Schiffs-  und 
Kesselblechen;  letztere  werden  in  dem  zweiten  Gerüst 
fertiggewalzt.  Die  Walzen  werden  durch  piue  Zwillings- 
Keversier-Dampfmasehine  getrieben,  die  einen  ('y  linder- 
durchmesser  von  1,7  m  bei  einem  Hub  von  1,5  in  besitzt. 
Die  Umsteuerung  erfolgt  durch  eine  Hilfsdampfmaschine. 
Die  Maschine  macht  bei  normaler  Geschwindigkeit 
HO  llindrehuugen  in  der  Minute.  Die  Ubersetzung 
betragt  H :  1.    Die  Zuführungarollgänge  vor  und  hinter 
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Panzerplattenwalzwerk  in  Creusot 

A  Kohleobehllter.    B  RShrenkaMal.    C  WirmüTen.    D  Wslieniu«ma»i.'biii«.    E  Vorwulzeiwtraf»«.   F  FertigKlraf»«.   0  Bloek- 
H  Dampfmaschine  zum  Traibeo  de«  Brammenwalzwerk«.    J  Brammenwalzwerk.    K  Hohlraum.    I.  Schere  rom 
der  Platten.    UN  Scheren  zum  Abechoeiden  der  Kanton.   O  ülohof.n.  P 


Walzen  6,550  m,  Gewicht  jeder  Walze  43300  kg  (die  I 
Abmessungen  übertreffen  die  des  Kruppschen  Panzer-  | 
plattenwalzwerks  von4  m  Ballenlänge  und  1.2  in  Walzen- 
durchmesser nur  unwesentlich).  Ungeachtet  der  grofsen 
Abmessungen  können  Bleche  bis  herab  zu  0,8  m  Breite 
gewalzt  werden. 

Die  Walzenständer  sind  aus  Gufseisen,  ihr 
kleinster  Querschnitt  beträgt  0,4800  qm.  Ihre  Gesamt- 
höhe über  der  Basis  des  Querträgers,  welcher  die 
hydraulischen  Cyliuder  trägt,  ist  12,215  tu,  wovon 
5,705  m  unter  die  Hüttensohle  fallen.  Sie  wiegen 
54  t.  Die  Druckschrauben  werden  durch  einen  um- 
steuerbaren elektrischen  Motor  von  20  nominalen  Pferde- 
kraften  betätigt,  welcher  normal  mit  10  oder  12  P.S. 


dem  Walzwerk  sind  so  angeordnet,  dafs  ihr  Antrieb 
anter  der  Hüttensohle  liegt,  wodurch  der  Verkehr 
nicht  behindert  wird  und  die  sonst  nach  dem  fran- 
zösischen Fabrikgesetz  erforderliche  Einfriedigung 
fortfällt.  Die  Rollen  sind  ans  Gufseisen  mit  schmied 
eisernen  Wellen,  sie  haben  720  mm  Durchmesser  nn<T 
machen  12  Umdrehungen  in  der  Minute.  Der  Antrieb 
erfolgt  durch  eine  Dampfmaschine  von  850  mm  Cylinder- 
durchmesser,  800  mm  Hub,  die  Anzahl  der  Umdrehungen 
in  der  Minute  beträgt  150,  die  erforderliche  Betriebs- 
kraft  35  P.  S.  Die  Rollgänge  liegen  Uber  unterirdischen 
Kanälen,  in  denen  sich  der  erzeugt«  Abfall  ansammelt 
und  welche  mit  den  unter  den  Öfen  befindlichen  Kanälen 
in  Verbindung  stehen.  Ks  sind  6  Wärmöfen  vorhanden, 
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von  denen  zwei  für  Panzerplatten  und  zwei  für  grofse 
Schiffs-  oder  Kesselbleche  bestimmt  sind.  Der  fünfte  Ofen 
nimmt  die  aus  dem  Stahlwerk  kommenden  Panzer- 
pUttenblöcke  anf;  dies  verhindert  die  Abkühlung  der- 
wlben  und  sichert  bessere  Arbeitsbedingungen  für  die 
Mgtntlichen  Wärmofen,  wodurch  die  inneren  Riss« 
vermieden  werden,  die  sich  häufig  besonder«  bei  grofsen 
Blöcken  durch  so  rasche  Erhitzung  und  zu  rasches 
Abkühlen  bilden.  Die  5  Öfen  haben  Planroste  und 
arbeiten  mit  einer  Windpressung  von  35  mm  Wasser- 
lilie. Die  Panzerplattenöfen  haben  4  Koste  und  sind 
m  gebaut,  dafB  die  Platten  von  oben  und  unten  er- 
hitzt werden;  die  Flammen  von  den  beiden  vorderen 
Rosten  werden  auf  die  obere  Fläche  der  Platten  und 
die  von  den  beiden  rückseitigen  Rosten  auf  die  untere 
Fliehe  geleitet  Die  Abmessungen  der  Öfen  sind 
folgende: 

Ofen  Nr.  1: 

Lange  und  Breite  der  Roste  .  960  X  1400  mm 

Gesamtrostfläche  (4  Roste)  .  .  5,32  qm 

Abmessungen  des  Herdes    .  .  4250  X  4500  mm 

Herdfläche   19,12  qm 

Ofen  Nr.  2: 

Länge  und  Breite  der  Roste  .  850  -  1200  mm 

Gesamtrostfläche   4,08  qm 

Abmessungen  des  Herdes    .  .  4200  X  3200  mm 

Herdfläche   13,44  qm 

Die  für  Schiffs-  und  Kesselbleche  bestimmten  Öfen 
haben  nur  zwei  Roste.   Ihre  Abmessungen  sind  gleich. 

Länge  and  Breit«  der  Roste  .  850  <  1200  mm 

GesamtroHtfläche   2,04  qm 

Abmessungen  des  Herdes   .  .  2800  X  5400  mm 

HtrdMche                    ...  15,12  qm 

Der  Ofen  Nr.  5  unterscheidet  sich  von  den 
4  anderen  dadurch,  dafs  er  keine  festen  feuerfesten 
Plsttentr&ger  enthält;  in  diesem  Ofen  werdeu  die 
Platten  von  beweglichen  Trägern  getragen.  Er  besitzt 
nrei  Rost«.  Die  Abmessungen  sind  wie  bei  Ofen  3  und  4. 

Die  Abgase  der  5  Ofen  werden  zur  Erhitzung 
der  Wasserrohrkessel  benutzt.  Wenn  die  Feuerungen 
«dt  Gebläsewind  gespeist  werden,  so  erreichen  die  Oase 
des  Schornstein  mit  einer  Temperatur  von  200  bis 
290*  C;  sonst  wird  eine  Temperatur  von  100  bis  175" 
kaim  überschritten.  Bei  guter  Kohle  verdampfen 
die  Kessel  durchschnittlich  5,5  kg  Wasser  auf  das 
Kiluframm  Kohle.  Der  Ofen  Nr.  5  ergibt  nicht  ge- 
lägend  Hitze  für  die  Verdampfung,  und  sein  Kessel 
rird  zum  Vorwärmen  des  Speisewassers  gebraucht. 
[>i<>elbe  wird  einem  Behälter  entnommen,  welchem 
uck  der  Abdampf  von  den  Dampfhämmern  in  der 
Pwldelhötte  zugeführt  wird.  Dieser  Abdampf  erhitzt 
h  gm  ungefähr  30°  C.  Die  vierschiftige  Halle, 
*ekhe  die  Anlage  umschliefst,  wird  von  elektrischen 
Kränen  von  besw.  86  t,  15  t  und  8  t  Tragkraft  be- 
trieben. Es  sind  drei  Scheren  vorhanden,  welche 
darch  eineReversier-Dampfmaachine  angetrieben  werden 
wd  imstande  sind,  51  mm  dicke  Stahlpiatteii  von 
55  kg  Festigkeit  zu  schneiden.  Die  eine  Schere  dient 
data,  Platten  bis  zn  4200  mm  Breite  der  Quere  nach 
n  'Jarchschneiden;  die  anderen  dienen  zum  Abschneiden 
der  Kanten ,  ihre  Messer  haben  2  ra  Länge  und  sind 
in  kleineu  Messern  versehen,  welche  rechtwinklig  zu 
d«  groben  Messern  stehen,  um  dio  Abfälle  quer  in 
Uagen  von  etwa  1,8  m  zu  schneiden. 

Die  beiden  Wärmöfen  für  Schiffs-  und  Kesselbleche 
kabeo  folgende  Abmessungen : 

Kost«    1 150  X  1400  mm 

'lesaintrostfliiche  (4  Roste)  .  .  6,44  qm 

Abmessungen  dos  Herdes    .  .  13  -  4,400  m 

HerdAäche   67,2  qm 


Jeder  Ofen  hat  4  Roste,  die  mit  Dampfgebläse  ver- 
sehen sind.  Die  Plattenrichtmaschine  liegt  nahe  den 
beiden  Wärmöfen.  Sie  soll  Stahlplatten  richten, 
deren  Bruchfestigkeit  55  kg  auf  das  qmm  beträgt; 
die  Maximal  Breite  und  -Dicke  der  Platten  ist  4,150 
bezw.  30  mm.  Die  Richtmaschine  enthält  7  Walzen 
von  350  mm  Durchmesser,  von  denen  4  oben  und 
3  unten  liegen.  Die  Maschine  wird  durch  Elektro- 
motor von  75  P.S.  getrieben. 

Zur  Sicherung  einer  angemessenen  Dampfversor- 
gung für  die  neuen  Strafsen  und  zugleich  um  die 
Dampferzeugung  für  die  gesainte  Walzwerksanlage  der 
('rcusotwerke  zu  vergröfsern,  ist  in  einem  besonderen 
Kesselhause  eine  Kesselanlag»»  vorhanden,  die  aus  zwei 
Reihen  von  je  11  Röhrenkesseln  besteht,  deren  Ab- 
messungen folgende  sind: 

Rostfläche  jedes  Kessels  4,5  qm,  Gesamtrost  flur  he 
(22  Kessel)  99  qm,  Heizfläche  jedes  Kessels  200  qm, 
Oesamte  Heizfläche  (22  Kessel)  4400  qm.  Zum  Ab- 
drehen der  Walzen  dient  eine  schwere  Drehbank  von 
950  mm  Spitxenhöhe,  welche  Stücke  von  275  mm  bis 
12*K)  mm  Durchmesser  abdrehen  kann.  Sie  besitzt 
48  verschiedene  Geschwindigkeiten  von  0,20  bis 
26  Umdrehungen  —  und  ist  für  Drehstahl  aus  selbst- 
härtendem  Stahl  gebaut.  Das  Walzwerk  ermöglicht, 
l'anzer platten  im  Gewicht  von  60  bis  65  t  wirtschaft- 
lich vorteilhaft  auszuwalzen  (die  grofse  Kruppsche 
l'auzerplatte  auf  der  Düsseldorfer  Ausstellung  wog 
bekanntlich  106  t).  Schilfs-  und  Ke6selbleclie  kann 
die  Firma  bis  zu  4,150  m  Breite,  und  runde  Scheiben 
bis  4200  mm  liefern. 


Klsenprlifappurat  für  ganze  Blwhtafeln. 

Während  es  bisher  üblich  war,  die  Eisenbleche 
für  elektrische  Maschinen  und  Apparate  in  mehr  oder 
weniger  zerschnittenem  Znstande  auf  ihre  elektro- 
magnetische Güte  zu  untersuchen,  ist  man  jetzt  viel- 
fach bestrebt,  diese  Prüfung  an  ganzen  Tafeln,  so  wie 
sie  aus  der  Hütte  bezogen  werden,  vorzunehmen.  Die 
Vorteile  dieses  Verfahrens  beziehen  sich  in  erster 
Linie  auf  Ersparnis,  Genauigkeit  und  geringeren  Zeit- 
aufwand bei  der  Untersuchung.  Über  einen  diesem 
Zwecke  dienenden  neuen  Anparat  der  Firma  Siemens 
&  Halske  berichtet  die  „Elektrotechnische  Zeitschrift" 
vom  7.  Mai  1903  S.  341. 

Der  Apparat  ist  mit  Rücksicht  auf  bequemet  Ein- 
legen der  Bleche  bei  möglichst  geringer  Deformation, 
sowie  auf  günstige  Kraftlinienverteilung  im  Eisen  so 
angeordnet,  dafs  die  Bleche  zu  einem  Cylindermantel 
gebogen  werden,  der  fast  anf  dem  ganzen  Umfang  von 
Windungen  umgeben  ist.  Diese  Trommelanordnung 
hat  noch  den  Vorteil,  dafs  der  Apparat  sich  beim 
Transport  leicht  rollen  läfst,  so  dafs  die  Eisenprüfung 
an  verschiedenen  Stellen  der  Fabrik,  eventuell  im 
Eisenlager  selbst,  vorgenommen  werden  kann.  Es 
wurden  deshalb  alle  lösbaren  Teile  nach  Möglichkeit 
vermieden.  Bezüglich  der  Einzelheiten  der  Kon- 
struktion »ei  auf  die  Quelle  verwiesen. 


Ilrechspindel  für  Walzwerke. 

Der  Bruch  einer  Brechspindel,  welcher  in  der 
durch  die  Linie  A  Ii  (Abbildung  1)  angedeuteten  Weise 
erfolgte,  hat  in  einem  amerikanischen  Walzwerke  die 
vollständige  Zerstörung  der  Antriebsmanchine  ver- 
ursacht und  dadurch  der  Morgan  Constructiun  Co.  Ver- 
anlassung gegeben,  die  in  Abbildung  2  dargestellte 
neue  Kupplung  einzuführen.  Den  Hanptteil  bildet  eine 
lange  Muffe,  welche  auf  der  einen  Seite  an  das  Ende 
der  Kamm wal/.en welle,  auf  der  andern  an  das  Treib- 
achsenende angeschlossen  ist.  Sie  ist  zu  diesem  Zweck 
an  ihren  beiden  Enden  mit  inneren  Vorsprüngen  ver- 


Digitized  by  Google 


804   Suhl  and  Eisen. 


Referate  und  kleiner«  Mitteilungen. 


28.  Jahrg.  Nr.  15. 


sehen,  welche  in  entsprechend  geformte  Furchen  auf 
den  beiden  Wellenenden  eingreifen.  Die  Furchen  des 
Treibachsenendes  sind  doppelt  so  lang  als  die  Arbeits- 
fläche, um  die  seitliche  Verschiebung  der  Matte  bei 
Lösang  der  Kupplang  zu  gestatten.  Die  Muffe  wird 
in  ihrer  normalen  Lage  durch  einen  durch  das  Ende 
der  Kainmwalzenwelle  hindurchgehenden  Bolzen  fest- 
gehalten. Die  Enden  der  Muffe  haben  die  übliche 
Stärke,  um  den  vereinten  Beanspruchungen  auf  Torsions- 
und  Bruchfestigkeit  za  widerstehen,  während  der  mittlere 
Teil,  welcher  nur  auf  Torsion  beansprucht  wird,  sehr 
dünn  ausgeführt  wird.  Um  die  Kupplang  za  lösen, 
wird  der  Holzen  entfernt  und  die  Muffe  seitwärts  auf 
das  Treibachsenende  hinauf-  und  von  der  Kammwalzen- 
welle abgeschoben. 

Die  Vorzüge  der  oben  beschriebenen  Kupplung 
bestehen  nach  den  Angaben  der  Morgan  Construction 
Co.  im  folgenden :  Sie  hat  nur  zwei  Punkte,  an  denen 
Spielraum  vorbanden  ist,  gegenüber  vier  bei  der  ge- 
wöhnlichen Kupplung.    Ferner  bedarf  Bie,  da  sie  sich 
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seihst  zentriert,  keine!  zentralen  tÜnUdlWWPM  und 
wackelt  nicht.  Durch  die  in  der  Mitte  der  Muffe  an- 
gebrachte Öffnung  C  kann  Schmiermaterial  eingeführt 
werden,  welches  an  den  Enden  sehr  langsam  hindurch- 
dringt und  dadurch  eine  vorzügliche  Schmierung  be- 
wirkt. Im  Falle  eines  Braches  ist  eine  doppelte 
Sicherheit  gegeben:  1.  kann  das  abgebrochene  Ende 
der  Muffe  auf  das  Treibachsenende  hinaufgleiten,  so 
dafs  die  andere  Hälfte  frei  wird,  2.  wird  im  Falle 
eines  besonders  langen  Braches,  welcher  sowohl  ein 
Heben  als  ein  Stofscn  der  Spindel  verursacht,  die 
dünne  Muffe  zertrümmert,  ohne  dafs  ein  ernstlicher 
Schaden  angerichtet  wird.  Die  genannte  Kupplung  ist 
auf  den  Duquesne-  und  Youngstown  -  Werken  der 
Carnegie  Co.,  den  Uepublic-Werken  und  bei  der  Firma 
Jones  &  Laughlins  in  Gebrauch.  Da«  Patent  besitzt 
die  Morgan  Construction  Co. 


Die  Brikettleruug  von  Flugstaub  in  den 
Vereinigten  Staaten. 

In  Amerika  wurden  die  ersten  Versuche,  Flugstaub 
zu  brikettieren,  auf  den  Carrie- Werken  bei  Rankin,  Po., 
welche  jetzt  der  Carnegie  Steel  Co.  der  United  States 
Steel  Corporation  gehören,  ausgeführt.  Zu  diesem 
Zwecke  wurde  im  Jahre  1896  eine  Brikettpresse  erbaut, 
welche  bis  zum  Ankauf  der  Werke  durch  die  Carnegie- 
Gesellschaft  im  Mai  1898  in  Betrieb  blieb.  Da  die 
neue  Werksleitung  die  Brikettfabrikation  nicht  weiter 
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betreiben  wollte,  wurde  die  Presse  abgebrochen  and 
aufbewahrt,  sie  wird  indessen  möglicherweise  mit  der 
Zeit  wieder  in  Betrieb  gesetzt  werden.  Der  verarbeitete 
Flugstaub  entstammte  zwei  Hochöfen  von  je  300 1 
Tagesleistung,  welche  ungefähr  30  s/o  Mesabi-Lrz,  20  */• 
hartes  Erz  und  60°/o  Erz  aus  den  älteren  Gruben- 
feldern verarbeitete.  Ungefähr  29/»  des  aufgegebenen 
Erzes  entwich  als  Flugstaub  und  die  in  24  Stunden 
erhaltene  Menge  betrug  40  bis  45 1,  während  ungefähr 
45  t  Briketts  in  zwölf  Stunden  erzeugt  wurden.  Die 
Briketts  wurden  nach  48  ständiger  Trocknung  an  freier 
Luft  in  den  Hochofen  wieder  aufgegeben.  Eine  Zeit- 
lang machten  die  Briketts  etwa  4'/*  °/o,  zu  einer  anderen 
Zeit  etwa  2  °/o  der  Beschickung  aus,  in  beiden  Fällen 
war  der  Schmelzgang  befriedigend.  Die  zur  Herstellung 
der  Briketts  benutzte  Mischung  bestand  aus  94  °/o  Flug- 
staub, 8  °/o  Kalk  und  8  fl/o  Ton.  Die  Kosten  beliefen 
sich  für  die  Tonne  auf  54  Cents  (2,27  Jf).  Die  Jllinois 
Steel  Co.,  welche  das  Brikettieren  von  Flugstaub  seit 
1890  betreibt,  trocknet  ..ihre  Briketts  in  besonderen 
Öfen.  Die  Briketts  haben  89  mm 
Durchmesser  und  63  mm  Dicke 
und  wiegen  1,1  kg.  Die  Lei- 
stungsfähigkeit der  Anlage  ist 
ungefähr  100  t  in  20stUndiger 
Schicht.  Der  Flugstaub  wird 
gesiebt,  mm  gröfsere  Koksstücke 
zu  entfernen,  welche  wieder  im 
Hochofen  aufgegeben  werden. 
Der  Zusatz  des  Bindemittels 
(dessen  Zusammensetzung  nicht 
mitgeteilt  wird)  erfolgt  im  Mi- 
scher. Die  von  der  Presse  aus- 
getragenen Briketts  werden  in 
kleine  eiserne  Wagen  mit  durch- 
löcherten Seitenwänden  ver- 
laden und  in  Trockenöfen  ge- 
fahren, in  denen  sie  bei  un- 
gefähr 94°  bis  100"  C.  durch 
Gichtgase  getrocknet  werden. 
Jeder  Wagen  verbleibt  etwa 
15  Stunden  im  Ofen,  da  es  sich 
herausgestellt  hat,  dafs  Briketts, 
welche  schneller  bei  höherer 
Temperatur  getrocknet  sind, 
leicht  zerbrechen.  Nahezu  der  ganze  von  zehn  Öfen 
gelieferte  Fingstaub  wird  gegenwärtig  in  dieser  Anlage 
verarbeitet,  bildet  indessen  nur  einen  kleinen  Prozent- 
satz der  Beschickung.  Auch  von  anderen  amerika- 
nischen Gesellschaften  werden  Brikettierungs versuche 

Semacht;  unter  diesen  sei  die  Pennsylvania  Steel  Co. 
esonders  erwähnt,  welche  aufser  Flugstaub  auch  die 
Produkte  ihrer  magnetischen  Aufbereitung  zu  bri- 
kettieren beabsichtigt. 

Die  erste  zum  gleichzeitigen  Mischen  und  Pressen 
bestimmte  Spezialmaschine  wurde  im  Jahre  1896  erbaut. 
Das  derselben  zu  Grunde  liegende  Prinzip  war,  dafs 
die  Läufer  eines  Kollergangs  das  Material  in  auf  einer 
rotierende  .Scheibe  angeordnete  Formen  prefsten.  Diese 
unter  dem  Namen  „ White  mineral  press"*  bekannt« 
Maschine  hat  indessen  in  ihrer  ursprünglichen  Form 
keine  weitere  Verbreitung  gefunden.  White  verkauft« 
später  sein  Patent  an  die  Firma  Chisholm  Boyd  &.  White 
Co.,  welche  jetzt  diese  Kollergangsbrikertpressen  baut, 
und  konstruierte  eine  andere  Maschine  mit  horizontalen 
Stempeln,  welche  in  Amerika  den  Namen  „ White  bri- 
quetting  preis"  führt.  Beide  Typen  sind  gegenwärtig 
in  den  Vereinigten  Staaten  im  Gebranch. 

Den  einen  Hauptteil  der  erstgenannten  Presse  (Abbil- 
dung 1)  bildet  der  Kollergang,  dessen  aas  einer  festen 
Hartgufsplatte  bestehende  Mahlbahn  an  einem  Punkte 
unterbrochen  ist,  nm  eine  rotierende  mit  Formen  ver- 
sehene Scheibe  eintreten  zu  lassen.    Rührer  bringen 
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du  »eitlich  ausweichende  Gut  immer  wieder  in  die 
Bahn  der  Läufer.  Der  Zusatz  von  Kalk  zum  Binden 
its  Erzes  oder  Flugstaubes  wurde  anfangs  nur  in  der 
Maschine  gegeben,  dieses  Verfahren  befriedigte  indessen 
nirht  and  das  Mischen  geschieht  jetzt  in  besonderen 
Apparaten,  so  dafs  den  Läufern  nur  die  Aufgabe  zu- 
fällt, die  Mischung  zu  vollenden  und  das  Gut  in  die 
Formen  zu  pressen.  Die  Läufer,  welche  mit  auswechsel- 
baren Hartgufsmahlringen  versehen  sind,  haben  bei 
23Ü0  bis  2700  kg  Gewicht  1,2  m  Durchmesser  und 


Abbildung  1. 


J06  mm  Breite.  Die  gufseiserne  Formplatte  hält 
1  bis  10  Monate,  sie  hat  1,5  m  Durchmesser  und  65  mm 
Dicke.  Die  in  zwei  konzentrischen  Reihen  angeord- 
netes Formen  haben  einen  oberen  Durchmesser  von 
102  und  einen  unteren  von  105  mm,  jede  Reihe  ent- 
hält 24  Formen.  Da  der  Druck  der  Läufer  nicht  aus- 
reicht, am  Briketts  von  ausreichender  Festigkeit  zu 
-Helen,  ist  aufserhalb  deB  Kollergangs  noch  eine 
Khwere  Hebelpresse  angeordnet,  welche  die  im  Koller- 
cug  gebildeten  Briketts  nachprüfst.  Die  fertigen 
Briketts  werden  nach  einer  entsprechenden  Drehung 


lastet  bleibt,  bis  die  beiden  ersten  Paare  unter  vollem 
Drucke  stehen.  Jede  Feder  erfordert  einen  Druck  von 
10 1  für  eine  Kompression  von  1  Zoll.  Die  Pressung 
kann  bis  auf  1050  kg/qcm  gesteigert  werden.  Um  das 
Ausstofsen  der  Briketts  zu  ermöglichen,  befindet  sich 
auf  der  Kurbelwelle  eine  mit  dem  Stirnrad  verkeilte 
daumenfönnige  exzentrische  Scheibe,  welche  mit  einer 
Nut  versehen  ist.  In  dieser  gleitet  das  Ende  eines 
Hebels,  welcher  auf  eine  oszillierende  Welle  aufgekeilt 
ist.  Letztere  liegt  vor  dem  die  Formen  enthaltenden 
Kasten  und  setzt  denselben  mittels  zwei  Kurbelarmen 
und  Zugstangen  in  eine  hin  und  her  gehende  Bewegung. 
Die  Führung  des  Hebels  erfolgt  in  der  Weise,  dafs, 
während  die  Hauptkurbelwelle  die  Stempel  zurückzieht, 
die  Formen  in  derselben  Richtung  aber  mit  grösserer 
Geschwindigkeit  bewegt  werden.  Dieselben  werden 
auf  diese  Weise  über  die  Stempel  gestreift,  welche 
hierdurch  als  AuBstofsstempel  wirken.  Der  Formen- 
kasten mit  den  Formen  kehrt  darauf  in  seine  erste 
Stellung  zurück,  bevor  der  neue  Hub  beginnt 

(Nach  „Engineering  New**  IS.  Februar  1903  S.  140.) 


Selen  im  Koks. 

J.  F.  Smith  fand  beim  Analysieren  einiger  Pro- 
ben von  Yorkshirekoks,  dafs  dieselben  Spuren  bis 
0,015  °/o  Selen  enthielten.  Die  zur  Selenbestimmung 
angewandte  Methode  ist  ausführlich  beschrieben. 

(„The  Iroo  and  Goal  Trade«  Review* 
vom  17.  April  1603  &  1011.) 


Abbildung  1 


>r  Formplatte  durch  besondere  Ausstofsstempel  auf 
'in  Transportband  ausgestofsen. 

Die  eben  beschriebene  Kollergangs-  oder  (wie  sie 
■  Amerika  genannt  wird)  Scheibenbrikettpresse  soll 
atRÖlich  den  besonderen  Vorzug  besitzen,  dafs  die 
Huchting  der  Materialien  eine  besonders  gründliche  ist 

Die  „White  briquetting  press"  (Abbild.  2)  besitzt 
rJ<  Reihe  horizontaler  Stempel,  die  von  einer  Kurbel- 
f'fle  aus  betätigt  werden  und  das  Material  in  Formen 

89  mm  Durchmesser  pressen.  Der  Gegendruck  wird 
eine  zweite  Reihe  Stempel  ausgeübt,  deren  jeder 
ffz  Boden  einer  Form  bildet  and  durch  drei  Paare  von 
Vralfedern  gehalten  wird.  Diese  Federpaare  sind  so 
'  ineinander  angeordnet  dafs  der  Druck  auf  das 
r»ette  Paar  erst  beginnt  wenn  das  erste  vollständig 
Baunmengedrückt  ist  während  das  dritte  Paar  unbe- 


Zur  Gewinnung;  der  Nebenerzeugnisse  ans  den 

Gasen  der  Generatoren. 

Die  Gewinnung  der  Nebenerzeugnisse  aus  Kohle, 
die  in  Generatoren  verarbeitet  wird,  ist  an  dieser  Stelle 
bereits  erörtert,*  dabei  auch  darauf  hingewiesen  worden, 
dafs  die  Ausbeute  relativ  ganz  erheblich  steigt  w*nn 
die  Kohle  nicht  nur  entgast  wird  wie  bei  der  Koks- 
herstellung, sondern  ent-  und  vergast  wird  in  der  Weise, 
wie  dies  in  den  Generatoren  der  Fall  ist.  Es  mögen 
nun  hier  einige  Angaben  über  eine  Anlage  folgen,  die 
auf  den  Parkhead  Steel  Works  Glas- 
gow errichtet  ist;  sie  sind  der  Zeit- 
schrift „The  Iron  and  Coal  Trades 
Review"  vom  12.  Juni  d.  J.  ent- 
nommen. Die  Anlage  ist  auf  eine 
Verarbeitung  von  taglich  200  t 
Kohle  berechnet  Das  Gas  wird 
zum  Teil  dem  Stahlwerk  zu  Schmelz- 
und  Heizzwecken  zugeführt,  zum 
Teil  zn  motorischen  Zwecken 
verwendet.  Es  sind  hierfür  eine 
500-  und  eine  lOOOpferdige  Gas- 
maschine vorgesehen.  Maschinen 
für  weitere  2000  Pferdekräfte 
sind  im  Bau  begriffen.  Die  Gas- 
maschinen gehören  dem  Oechel- 
häuserschen  System  an  und  sind  in  England  selbst 
gebaut.  Nach  Angaben  brauchen  Bie  für  die  Pferde- 
kraft nur  halb  so  viel  Brennstoff  wie  Dampf- 
maschinen mit  nnr  e'n  Drittel  des  Brennstoffs  der 
Dampfmaschinen  ohne  Kondensation.  Zieht  man  den 
Erlös  aus  den  Nebenerzeugnissen  in  Betracht,  so  er- 
mäfsigen  sich  die  Betriebskosten  für  die  Krafterzeugung 
so  bedeutend,  dafs  die  Existenz  mancher  Industrie 
gesichert  erscheint  die  sonst  nur  bei  Anwendung  von 
Wasserkraft  möglich  wäre.  Es  kommt  ferner  in  Be- 
tracht, dafs  «liest»  Methode  der  Krafterzeugung  die 
gefährlichen  Darapfkesselanlagen  entbehrlich  macht 
und  dafs  keinerlei  Ranchbelästigung  entsteht 
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Die  Kohle  wird  dem  Werk  in  Waggons,  deren 
Entladetüren  sich  an  den  Enden  befinden,  zugeführt. 
Die  Wagen  werden  hydraulisch  gekippt  und  lassen 
die  Kohle  in  einen  zwischen  den  Schienen  liegenden 
Vorratsbehälter  fallen,  aus  welchem  sie  durch  einen 
Elevator  auf  die  obere  Plattform  der  Generatoren  ge- 
hoben wird. 

Das  die  Generatoren  verlassende  Gas  wird  teil- 
weise gekühlt  und  sehr  sorgfältig  von  Staub  befreit. 
Es  sind  Vorkehrungen  getroffen,  den  abgeschiedenen 
Staub  ohne  Betriebsstörung  entfernen  zu  können.  Das 
Gas  passiert  dann  noch  einen  Wascher,  in  welchem 
die  letzten  Reste  von  Staub  und  Rufs  zurückgehalten 
werden,  und  tritt  dann  in  die  Arumoniaktürme,  in 
welchen  dem  Gase  eine  schwache  Schwefelsäurelösung 


\  entgegenströmt,  die  das  Ammoniak  absorbiert.  Hierauf 
findet  eine  weitere  Abkühlung  unter  Zuhilfenahme  von 
Wasserkühlern  statt  und  dann  wird  das  Gas  den  Ver- 
brauchsstellen zugeführt.  Unterhalb  der  Generatoren 
ist  ein  Kanal  vorgesehen,  in  den  die  Asche  fallt.  Am 
Ende  des  Kanals  wird  dieselbe  durch  einen  Elevator 
hochgehoben. 

Eine  Anlage  nach  gleichem  Svstem  ist  für  Arm- 
strong, Whiteworth  &  Comp,  in  Manchester  errichtet. 
In  Madrid  wird  eine  Generatoranlage  mit  Gewinnung 
der  Nebenerzeugnisse  zur  Lieferung  von  10000  Pferde- 
kraften  errichtet.  Es  sind  Gasmaschinen  zur  Erzeugung 
von  je  2000  Pferdekräften  vorgesehen,  die  znr  elek- 
trischen Beleuchtung  der  Stadt  Verwendung  finden 
sollen.  A. 


B  lieh  erschau. 


Wasserhaltung  in  Bergwerken.  Beschreibung  and 
Darstellung  der  für  die  Wasserhebung  in  Berg- 
werken gebräuchlichen  Maschinenpuinpen  und 
anderen  Einrichtungen.  Ein  Handbuch  für  Berg- 
werks -  Techniker ,  Bergfach  Studierende  und 
Maschinenbaner  von  August  Brunne.  Mit 
487  Abbildungen  im  Texte  und  16  Tafeln  mit 
Ansichten  von  Wasserhaltungen.  Leipzig.  Kom- 
missionsverlag von  Arthur  Felix. 

Der  Verfasser  hat  es  sich  zur  Aufgabe  gemacht, 
alle  diejenigen  Einrichtungen,  die  zur  Wasserhaltung 
in  Bergwerken  dienen,  kurz  und  allgemein  verständ- 
lich zu  beschreiben  und,  soweit  wie  zur  Erklärung  er- 
forderlich, durch  Abbildungen  darzustellen.  Es  sind 
hierbei  nicht  nur  die  neueren  unterirdischen  Dampf-, 
hydraulischen  und  elektrischen  Wasserhaltungen,  son- 
dern auch  die  älteren  Gestänge  -  Wasserhaltungen 
berücksichtigt,  worden,  da  diese  ja  in  grofser  Zahl 
noch  vorhanden  sind,  zum  Teil  noch  betrieben  und 
vereinzelt  auch  noch  gebaut  werden.  Auf  den  Kau 
von  Maschinen  und  Pumpen  bezügliche  Berechnungen 
und  Konstruktionsregeln  sind  in  das  Buch  nicht  auf- 
genommen, da  dieselben  nur  für  den  Maschinen- 
hauer Interesse  haben. 


Besondere  Verfahren  im  Mn*rhinenbnn.  Anfser- 
gcwöhnliche  Werkzeuge,  Lehren,  Maschinen, 
Vorrichtungen  und  Arbeitsmethoden  aus  der 
amerikanischen  Praxis  von  Dr.  Roh.  Urims- 
baw,  Ingenieur.  Mit  593  Abbildungen  im 
Text.    Hannover.    Verlag  vou  Gebr.  Jänecke. 

Anf  Grund  eigener  Erfahrungen  schildert  der  Ver- 
fasser vorliegenden  Buches  mehr  als  fünfhundert  em- 
pfehlenswerte Verfahren  der  besten  amerikanischen 
und  anderer  Werkstätten  für  den  Maschinenbau.  Einige, 
dieser  Vorschriften  oder  Winke  sind  von  dem  Autor 
für  amerikanische  Fachblätter  verfafst  worden,  andere 
wurden  von  verschiedenen  Korrespondenten  oder  Re 
dakteuren  geschrieben,  noch  andere  sind  erst  für  dieses 
Werk  ausgearbeitet  worden.  Wie  hieraus  sowie  aus 
dem  Titel  de»  Buches  hervorgeht,  handelt  es  sich  hier 
nicht  um  ein  methodisches  Lehrbuch  über  Werkzeug- 
maschinenbetrieb, sondern  um  eine  Anzahl  bewährter 
Rezepte,  die  aus  der  Praxis  und  Tür  die  Praxis  ge- 
schrieben und  zusammengestellt  sind  und  daher  Tür 
Maschinenbau  -  Ingenieure  und  -Techniker  von  Wert 
sein  dürften. 


Die  Abwärme- Kraft  Maschine  (System  Behrend- 
Zimmermann).  Verfahren,  mechanische  Arbeit 
durch  Abwärme  zu  erzengen,  sowie  eine  wesent- 
liche Erhöhung  des  thermischen  Wirkungs- 
grades der  Dampfmaschine.  Vier  Vorträge 
von  Gottlieb  Bohrend,  Ingenieur  in  Ham- 
burg. Halle  a.  S.  Verlag  von  Wilhelm  Knapp. 

Diese  Broschüre  enthält  vier  von  Ingenieur 
G.  Behrend  in  Bezirksvereinen  des  Vereins  deutscher 
Ingenieure  in  den  Jahren  185«,  1899,  1900  und  1902 
gehaltene  Vorträge,  in  welchen  der  Verfasser  die 
Verwendung  von  in  der  Dampfmaschine  unbenutzter 
Wärme  zur  Arbeitsleistung  behandelt,  die  zu  diesem 
Zweck  gehaute  Kaltdampfmaschine  beschreibt  und  die 
Ergebnisse  der  mit  derselben  angestellten  Versuche 
mitteilt.  Bei  dem  Interesse,  welches  der  Kart- 
dampfmasehine  in  weiten  Kreisen  entgegengebracht 
wird,  dürfte  die  vorliegende  Zusammenstellung  vielen 
Lesern  willkommen  sein. 


fiaarhplage  und  Brennstoff vfrsehwendung  und  deren 
Verhütung.  Von  Ernst  Schmatolla,  dipl. 
Hütten-Ingenieur  und  Patent-Anwalt.  Mit  <>H 
in  den  Text  gedruckten  Abbildungen.  Hannover. 
Verlag  von  Gebrüder  Jänecke. 

In  vorliegendem  Werkchen  sind  die  hei  der  Ver- 
brennung sich  abspielenden  Prozesse  und  die  Ursachen 
der  Rauclicntstehuug  kurz  und  in  einer  weiteren  Kreisen 
verständlichen  Sprache  beschrieben  und  im  Anschlufs 
daran  die  Mittel  zur  Rauchverhütung  und  Vermei- 
dung von  Brennstoffverschwendung  an  Hand  einiger 
Beispiele  erläutert.  Da  man  mittels  der  (ieneratorgas- 
feuerungen  am  sichersten  eine  vollkommene  und  rauch- 
freie Verbrennung  erzielen  kann,  sind  diese  ziemlich 
eingehend  behandelt.  Die  wichtigsten  einschlägigen 
Patente,  welche  am  Ende  des  Jahres  1901  noch  zu  Recht 
bestanden  haben,  sind  in  einem  besonderen  Kapitel 
kurz  aufgeführt.  In  dem  letzten  Kapitel  sind  die  ein- 
fachsten Methoden  bezw.  Vorrichtungen  zur  Unter- 
suchung der  Feuergase  kurz  erläutert. 


Paul  F.  (Jhalon.    Aide- Memoire  du  Mineur  et  du 
PiMfurteur.    Paris,  Vh.  Böranger,  Editeur. 

Der  Verfasser  hat  die  wichtigsten  Lehren  der  Geo- 
logie, Mineralogie  und  Bergbaukunde  für  den  prakti- 
schen Gebrauch  des  Bergmanns  und  Schürfers  in  ein 
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hudliches  Büchlein  zusammengestellt ,  welches  sich  I 
tlt  Videmecum  heim  Aufsuchen  und  Begutachten  von  | 
Lutntätten  nützlich  erweisen  dürfte.  Es  enthält  ferner,  , 
ulmt  verschiedenen  Tabellen,  noch  einen  Auszug  aus  i 
dem  französischen  Berggesetz  und  ein  französisch-eng- 
liich-spanisches  Verzeichnis  der  wichtigsten  heim  Berg- 
bubetriebe gebrauchlichen  Ausdrücke. 


Ferner  sind  eingegangen : 

Grundrifs  der  Elektrotechnik  für  technische  Lehr- 
amtalten.  Von  Dr.  phil.  Wilhelm  Brüsch, 
Oberlehrer.    Leipzig,  B.  G.  Teubner. 

tiüfttafdn  für  die  Draht-,  Drahtseil-  u.  8,  w. 
Kalkulation.  Von  W.  Schwarz.  Hamm  i.  W., 
Verlag  von  E.  Griebsen. 

Ein  Problem  der  Rechenkunst.  Allgemeines  Ver- 
fahren znr  Bildung  nnd  Auflösung  von  Gleichun- 
gen mit  einer  Unbekannten  beliebigen  Grades 


nnd  jeder  Form.  Herausgegeben  von  Friedr. 
Aug.  Otto.  Dritte  Auflage.  Düsseldorf. 
F.  A.  Ottos  Verlag.    Preis  1  Jl. 

Kaufmännischer  Briefsteller  in  Deutsch  und  Spa- 
nisch zum  Gebrauch  für  deutsche  Fabrik-  nnd 
Exportgeschäfte.  Berlin  S.,  Gräfestrafse  65  a. 
Emil  Meister.    2  <M. 

Zinseszins-  und  Rentenberechnumj  mit  Hilfe  gra- 
phischer Darstell unij.  Von  Theodor  Nonne. 
Berlin  NW. 7,  Dorotheenstr.  70a.  R.  Eisen- 
schmidt. 

Bericht  der  Kruppschen  Bücherhalle  über  das 
Betriebsjahr  1901/1902. 

A.-E.-G.- Zeitung  Nr.  Villa  des  5.  Jahrgangs. 
Sonderansgabe  zum  Gedächtnis  an  Erich 
Rathenau. 


Industrielle 


Blechwalzwerk  Schuh  Knaudt,  A.-O.,  Essen.  | 

Es  gelang  der  Gesellschaft,  trotz  der  Ungunst 
■ier  Verhaltnisse  und  obgleich  die  Einrichtungen  des 
Wfrkes    bei    weitem  nicht  voll    ausgenutzt  werden 
Ernten,  den  Absatz  gegen  das  Vorjahr  um  rund 
2W0 1  zu   steigern.    Der    Versand  stellte   sich  auf 
£606189  kp    Fertigfabrikate    und   14  060  263  kg 
Nebenerzeugnisse,   wofür  eine  Gesatnteinnabme  von 
•51)76418,07  .M  erzielt  wnrde,  welcher  Summe  im  Vor- 
)»ar,  trotz  der  wesentlich  geringeren  Produktion  von 
Fertigfabrikaten,  eine  Einnahme  von  6721800,91  Jt 
rtgcnöherstand.    Für  Neuanlagen  wurden  im  Beriehts- 
;ihr  insgesamt  272209,67  Jt  verausgabt.    Von  den 
Kosten  der  Düsseldorfer  Ausstellung  wurden  80000»*  , 
in  für  solche  Zwecke  vorgesehenen  Bau-  und  Schäden-  1 
rtstrre  entnommen,  während  der  Rest  durch  den  Be- 
tntb  gedeckt  warde.    Der  Gewinn  für  das  Jahr  1902, 
»«Icher  einschliefslich  des  Vortrage«  aus  dem  Jahre  i 
l»l  S48  314,58**  betrug,  wurde  nach   Abzug  von  ' 
Uft»9,67  M  für  Abschreibungen  und  12000  Jt  für 
taurtgemäfse  Tantieme  zur  Auszahlung  einer  4  7»  igen 
Weende  verwendet,  während  der  Rest  von  27  104,91  Jf.  ; 
wf  neue  Rechnung  vorgetragen  wurde. 


Sangerhluser  Aktien  -  Maschinenfabrik 
and  Elsengiefserel  vorm.  Körnung  &  Rabe. 

Die  Lage  der  Zuckerindustrie  im  In-  wie  Auslande 
w  während  des  Berichtsjahres  I90l;02  noch  eine  sehr 
«günstige.    Die  Notlage  derselben  war  für  das  Werk 
ni  io  fühlbarer,  als  e*  —  seit  vielen  Jahren  als 
Vnal  Maschinenfabrik  für  die  Zuckerindustric  arbei 
W  —  gröfserc  Aufträge  von  dorselhen  nicht  erhalten  i 
if-nte.    Auch  von  anderen  Industrien  gelang  es  nicht,  I 
Kflrichende  Auftrage  zu  erhalten.    Dazu  kommt,  dafs  ! 
^"i  Vergebung  von  Arbeiten  ein  sehr  starker  Wett- 
*»erb  von  Maschinenfabriken  zu  berücksichtigen  war,  j 
»tnxufolge  auch  die  Aufträge  meist  nur  mit  einem  | 
Wkeidenen  Nutzen  zu  erhalten  waren. 

Die  Gewinn-  und  Verlust-Berechnung  stellt  sich 
»i»  folgt:  Gewinn  ans  Fabrikation  168 005,4«  **\ 
''«innüberweisung  von  der  ungarischen  Niederlassung, 
Mspest,  1105O.#,  hierzu  Vortrag  aus  1900/1901 
#*2QJ(,  zusammen  176723,72  Jf ;  nach  Abzug  der  I 
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Abschreibungen  von  30000  Jt  bleiben  znr  Verteilung 
146  723,72  ,*.  Es  wird  vorgeschlagen:  zur  Zahlung 
kontraktl.  und  stat.  Tantiemen  an  den  Vorstand  nnd 
Aufsichtsrat  20408,32,^,  zu  Gratifikationen  und  zu 
Arbeiterpräniien   20000  zur   Dividende   5  */•  — 

105000,*,  zusammen  145408,32,  *  zu  verwenden,  bleibt 
Vortrag  für  1902/1903  1315,40 


Stettiner  Maschinenbau  •  Aktien sresellsc hnfl 
„Valcan",  Stettin -Bredow. 

Der  Bericht  lautet  im  wesentlichen : 

„Die  Erwartungen,  welche  wir  in  unserem  letzten 
Jahresberichte  ausgesprochen  haben,  sind  durch  das 
Ergebnis  des  Geschäftsjahres  1902  erfüllt  worden. 
Der  Jahresabschluß  ist  wieder  ein  befriedigender  und 
können  wir  unseren  Aktionären  die  Ausschüttung  einer 
Dividende  von  14°/»)  wie  in  den  Vorjahren,  in  Vor- 
schlag bringen.  Die  Beschäftigung  unseres  Werkes 
war  im  allgemeinen  eine  befriedigende,  wenn  auch 
gegenüber  der  sehr  angespannten  Tätigkeit  des  Vor- 
jahres um  eine  etwa  10*/»  herabgeminderte.  Im  Ver- 
gleich mit  den  anderen  Industrien  unseres  Landes  ist 
der  Schiffbau  hei  der  rückgängigen  Bewegung  bisher 
nicht  so  sehr  in  Mitleidenschaft  gezogen  worden  und 
ist  uns  aus  älteren  Verträgen  für  das  laufende  Jahr 
noch  ein  Arheitsnuantuii)  verblieben,  welches  einen 
regelmäßigen  Betrieb  in  Aussicht  nehmen  läfst.  Dabei 
müssen  wir  aber  doch  damit  rechnen,  dafs  eine  teil- 
weise Reduktion  der  Arbeiterschaft  eintreten  wird, 
wenn  uns  nicht  gröfscre  neue  Auftrage  auf  Kriegs- 
und Handelsschiffe  zufallen.  Im  Lokomotivbau  war 
die  Beschäftigung  während  des  ganzen  Jahres  eine 
gute,  die  Ausschreibungen  seitens  der  Preufsischen 
Staatsbahnen  erfolgten  In  gewohnter  Weise  und  war 
dies  für  die  Beschäftigung  aller  I/okomotivfabriken 
wie  auch  für  die  Stahl-  und  Eisenindustrie  vom  gröfsten 
Werte.  Wie  in  den  Vorjahren  hat  unsere  Lokomotiv- 
ahteiluug  an  dem  befriedigenden  Ergebnisse  des  Jahres 
1902  wiederum  einen  guten  Anteil." 

Es  werden  Abschreibungen  von  25S31I98.39  .« 
in  Vorschlag  gebracht.  Der  verbleibende  Reingewinn 
von  1  927  3*7.55  ,H  soll  wie  folgt  verteilt  werden: 
Reservebaufonds  96013,87..*,  Uarantiefonds  210000, < 
Pensionsfonds  50»KK)  Jt,  Ausstellungs-  und  Versuchs- 
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fonds  16000  Kirche  zu  Bredow  5000  Ji,  Kinder- 
bewahrschule  zu  Bredow  und  für  sonstige  wohltätige 
Zwecke  39  262,67  Jf,  Tantiemen  111111,11  Divi- 
denden 1400000  H. 

Zur  Ablieferung  an  die  Besteller  gelangten  wäh- 
rend des  Jahres  1902  Erzeugnisse  im  Gesamtwerte  von 
17470630,49  H.  An  Versicherungsprämien  für  Feuers- 
gefahr, Haftpflicht  und  Probefahrten  wurden  für  1902 
in  Summa  200247.64  M  gezahlt,  nu  Beitragen  zur 
Betriebs-  (Fabrik-)  Krankenkasse  48038,69  =  7,87  Jt. 
f.  d.  Kopf,  an  Beiträgen  für  die  Unfall-Berufsgenossen- 
schaft  172000  =  27,66      f.  d.  Kopf,  an  Beitragen  für 
die  Invalidität«-  und  Altersversicherung  49587,97  =  ] 
7,98       für  den  Kopf  (die  soziale  Gesetzgebung  be-  ' 
lastete  die  Gesellschaft  daher  im  Jahre  1902  mit  Summa  i 
270526,66  =  43,51  .0  f.  d.  Kopf  der  Arbeiterschaft), 
an  sonstigen  freiwilligen  Unterstützungen  für  Beamte 


und  Arbeiter  18900  M,  an  älteren  Unfall-Entschädi- 
gungen auf  Grund  des  Haftpflichtgesetzes  2254,80  M, 
an  diversen  Abgaben  und  Steuern  274527,69  .w.  Die 
höchste  Arbeiterzahl  während  des  Jahres  1902  betrug 
6717,  die  niedrigste  5668,  an  Löhnen  wurden  ins- 
gesamt 6  640  949,15.4  gezahlt 

Im  Jahresberichte  über  das  Geschäftsjahr  1900 
wurde  darauf  hingewiesen,  dafs  von  dem  bei  Ausgabe 
der  neuen  Aktien  erzielten  Agiogewinn  ein  Betrag  von 
200000  Ji  zurückgestellt  worden  sei,  für  den  Fall, 
dafs  eine  Versteuerung  des  erzielten  Agios  verlangt 
werden  sollte.  Durch  Erkenntnis  des  Oberverwaltnngs- 
gerichts  vom  25.  Juni  1902  ist  endgültig  festgesetzt 
worden,  dafs  der  bei  Ausgabe  von  Aktien  erzielte 
Agiogewinn  für  die  Folge  steuerfrei  bleiben  soll. 
Infolgedessen  konnten  die  zurückgestellten  200000  Jt 
dem  Reservefondseonto  zugeführt  werden. 
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Verein  deutscher  Eisenhuttenleute. 


Errichtung  einer  hottenralnnlHchen  Fakultät 
In  Aachen.* 

Mit  hoher  Genugtuung  können  wir  mitteilen,  dafs 
Hr.  Geh.  Kommerzienrat  Kirdorf  in  Aachen  unter 
den  gleichen  Bedingungen,  unter  denen  der  „ Verein 
deutscher  Eisenhütten!  cute"  die  Summe  von  100000  M 
als  Beitrag  zur  Errichtung  einer  hüttenmännischen 
Fakultät  an  der  Technischen  Hochschule  in  Aachen 
bestimmt  hat,  einen  Beitrag  von  10000  .«  in  hoch- 
herziger Weise  gestiftet  hat    Vivaut  sequentes! 


Änderungen  Im  Mitglieder-Verzeichnis. 

Corver,  W.,  Ingenieur  der  Ned.  Ind.  Spoorweg  Mij., 
Samarang,  Java. 

Dub,  Rudolf,  Oberingenieur  der  Maschinenfabrik  J.  v.  Pe- 
travic  &  Co.,  Wien  XVII,  Sdradiuagasse. 

Eysnnann,  Peter,  Civil ingenieur,  Hotel  Meyer,  Ho- 
boken  N.  J.,  U.  S.  A. 

Helmholtz,  Otto,  Direktor,  Bonn,  ßachstr.  70. 

Uöünghoff,  W„  Betriebsleiter  des  Martin-  und  Tiegel- 
stahlwerks der  Firma  C.  Dengg  &  Co.,  Wien,  Erd- 
bergerlände  28c. 

Iffland,  Karl,  Civilingenieur,  Sachverständiger  für 
Elektrotechnik,  Dortmund,  Arndtstr.  70.  * 

Lackier,  Michael  ./.,  Technischer  Direktor  hei  Poetter 
&  Co.,  Dortmund. 

Lürmann,  Fritz,  Hütteningenieur,  Teilhaber  des  Hütten- 
Technischen  Bureaus  von  Fritz  W.  Lürmann :  Bureau : 

-  Vergl.  „Stahl  und  Eisen-  1908  Heft  7  S.  487. 


Berlin  W.  64,  Unter  den  Linden  16,  Privatwohnung: 

Grofs-Lichterfelde  West,  Sternstr.  25a. 
Lürmann,  Fritz  W.,  Dr.  ing.  h.  c,  Hütten -Technisches 

Bureau;  Bureau:  Berlin  W.  64,  Unter  den  Linden  16; 

l'rivatwohnung:  Berlin  W.  15,  Kaiserallee  222. 
Mannesmann,  Emil,  Fabrikant,  Bonn,  Königstr.  22. 
Matzek,  Julius,  Betriebsdirektor  bei  Thyssen  &  Co., 

Mülheim-Ruhr. 
M äller,  Fritz,  Ingenieur,  Disponent  und  techn.  Direktor 

der  Aktiebolaget  WiborgB  Mekaniska  Verkstad,  Wi- 

borg,  Finnland. 
Reif  land,  haut,  Baumeister,  Berlin  W.,  Lützowstr.  60. 
Schmitt,  Albert,  Ingenieur, Charlottenburg,  Kantstr.  103  >• 
Schott,  Ernst,  Hütteningenieur,  Berlin-Schmargendorf, 

Helgolandstrafse  1. 
Trtnkltr,  Emst,  Ingenieur,  Wien  XVIII/2,  Czartoryski- 

gasse  56. 

Hradas,  Carl,  Civilingenieur,  Mähr.-Ostrau. 
Werzner,  E.,  Ingenieur,  Essen-Ruhr,  Brauerstr.  20 '• 
WürUnberger,  F.,  Hütteningenieur,  Via  Ambrogio  Spi- 
nola  7/6,  Genua,  Italien. 

Neue  Mitglieder: 

Asselbergs,  C.  F..  Direktor  der  Gasanstalt,  Bergen  op 

Zoom,  Hollana. 
Kunz.  Rudolf,  Ingenieur  und  Prokurist  der  Wittener 

StahlröhrenwerKe,  Witten-Ruhr. 
Küper,  M.,  Oberingenieur,  Walzwerkschef  des  Aachener 

Hütten-Aktien-Vereins,  Rote  Erde  bei  Aachen. 
Lukaszczyk,  Jacob,    Dr.  ing.,  Walzwerksiugenieur, 

Königshütte  O.-S. 
Vaerst,  Julius,  Ingenieur  des  Gufsstahlwerks  Witten, 

Witten-Ruhr. 

Verstorben: 

Kattwinkel,  Max,  Direktor,  Kunstwerkerhütte  b.  Steele. 

Folgen,  Carl,  Ingenieur,  Brüssel. 

Witlich,  Fr.,  Direktor,  Schweiler  b.  Aachen. 
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23.  Jahrgang. 


Fortschritte  in  der  Anwendung  dos  überhitzten  Dampfes.* 


as  Thema,  Ober  welches  ich  mich  heute 
in  kurzen  Zügen  verbreiten  will,  hat 
gegenwärtig  ein  »ehr  aktuelle«  Inter- 
esse nicht  nur  für  uns  Eisenhütten- 


raanner,  Bondern  auch  für  jeden  Dampfverbraucher 
insofern,  als  unbestritten  fast  die  gesamte  deutsche 
Industrie,  nnd  namentlich  die  deutsche  Eisen- 
hüttenindnstrio  in  einer  aufeorordentlich  schwie- 
rigen Lage  steh  befindet,  aus  der  herauszukommen 
es  nnr  einen  gangbaren  Weg  gibt,  Verbilli- 
gung  der  Produktion. 

Wahrend  in  den  fetten  Jahren  bei  allen  Neu- 
anschaffungen und  Verbesserungen  der  Hauptwort 
naturgemäß  auf  die  Steigerung  der  Produktion 
ffelogt  worden  ist,  uud  Fragen  der  Wirtschaft- 
lichkeit erst  an  zweiter  Stelle  kamen,  mufs 
jetzt  unser  Hauptstreben  dahin  gehen,  billiger 
zu  fabrizieren,  die  Selbstkosten  zu  vermindern, 
damit  wir  dem  immer  Bchärfer  werdenden  Wett- 
bewerb des  Auslandes,  namentlich  der  Vereinigten 
Staaten  von  Nordamerika  und  seiner  lliescntrnsta, 
begegnen  können.  Durch  billige  Frachtsätze 
beim  Kiseribabn-  und  Schiffstransport,  durch 
Verbilligung  der  Transportkosten  allgemein, 
wflrde  die  Erreichung  dieses  Zieles,  wie  es  in 
dieser  Versammlung  ja  schon  oft  näher  be- 
leuchtet wurde,  am  meisten  gefördert  werden. 
Leider  aber  hat  der  deutsche  Eisenhtitten- 
mann,  in  schroffem  Gegensatz  zu  seinem 
glücklicheren  amerikanischen  Kollegen,  auf  die 
Frachttarife    recht   wenig    Einflufs.  Dagegen 

•  Vortrag,  gehalten  von  Hrn.  Direktor  Burk- 
hardt-Glciwitz  auf  der  Nnuptvrisaimiilunjr  (^„Eisen- 
hütte Oberachlesien"  am  4.  Mai  1U02  in  Beutlien  0.-8. 

I1V.ii 


können  wir  durch  Vervollkommnung  der  Arbeits- 
vorfahren, Schaffung  arbeitsparender  Einrich- 
tungen, überhaupt  Benutzung  aller  Errungen- 
schaften moderner  Technik  zweifellos  unsere 
Fabrikate  noch  wesentlich  verbilligen;  namentlich 
ist  dies  erreichbar  durch  Verbesserung  unserer 
Krafterzenger,  spielen  doch  die  Kosten  für  die 
Krafterzeugung  in  vielen  unserer  Werke  wenn 
nicht  die  erste,  so  doch  eine  dor  wichtigsten 
Rollen. 

Seit  der  Erfindung  der  Dampfmaschine  sind 
die  fossilen  Kohlen  unsere  wichtigste  Kraftquelle; 
wenn  wir  uns  jedoch  klarlegen,  welch  geringen 
Bruchteil  der  darin  niedergelegten  Energie  wir 
mit  unseren  heutigen  allerbesteu  Dampfmaschinen 
auszunutzen  vermögen,  so  müssen  wir  uns  mit 
Beschämung  gestehen,  dals  wir  au  jenen  Natur- 
schätzen einen  wahren  Kaubbau  treiben;  nur 
ungefähr  ein  Fünftel  der  in  den  Kohlen 
enthaltenen  Energie  kann  heute  von  unseren 
vollkommensten  Dampfkraftanlagen  ausgenutzt 
werden.  Noch  vor  nicht  zu  langer  Zeit  war 
abor  ein  Dampfverbrauch  von  7  bis  8  kg  für 
die  effektivo  Pferdckraftstunde  selbst  bei  den 
besten  Dampfmaschinen  üblich,  was  einer  Aus- 
nutzung der  Wärme  von  nur  10  bis  12°/o  ent- 
spricht. 

Obwohl  wir  also  hente  noch  sehr  weit  von 
dem  Ideal  entfernt  sind,  so  müssen  wir  doch 
die  Fortschritte  rückhaltslos  anerkennen,  welche 
in  den  letzten  Jahren  im  Bau  der  Dampfkraft- 
anlagen gemacht  worden  sind.  Auch  hier  hat, 
wie  auf  so  manchem  anderen  Gebiete,  der  Wett- 
bewerb, und  zwar  derjenige  der  Gasmaschine, 
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den  Anstois  zu  der  rasch  fortschreitenden  Entwick- 
lung der  Dampfkraftaulagen  gegeben.  Jahr- 
zehntelang hatte  »ich  der  Erfiudung*geist  der 
Dampfmaschinen-Ingenieure  auf  die  Verbesserung 
der  SteuerungBoigane  und  dos  aufseien  Aufbaues 
der  Dampfmaschinen  beschränkt  und  darin  Vor- 
zügliches geschaffen.  Inzwischen  aber  war  die 
Gasmaschine,  deren  Anwendung  man  früher  auf 
das  Gebiet  der  Kleinmotoren  beschränkt  glanbte, 
zur  kraftigen  Konkurrentin  herangewachsen  und 
drohte  der  Dampfmaschine  selbst  in  der  Grofs- 
indnstrie  das  Feld  streitig  zu  machen.  Mit 
Schrecken  wurde  der  Dampfmaschinen-Konstruk- 
teur gewahr,  dafs  an  Wirtschaftlichkeit  die  Gas- 
maschine die  Dampfmaschine  trotz  der  genial 
ausgedachten  Steuerungen  überflügelt  hatte,  und 
ring  an,  den  Vorgängen  im  Innern  der  Dainpf- 
cylinder  wieder  mehr  Aufmerksamkeit  zu  schenken 
und  sich  auf  die  Natnr  des  von  ihm  verwendeten 
Mediums,  des  gesättigten  Wasserdampfes,  zu  be- 
sinnen. Den  längst  wieder  in  Vergessenheit 
geratenen  Arbeiten  von  G.  A.  Hirn,  der  anfangs 
der  fünfziger  Jahre  des  vorigen  Jahrhunderts 
Versuche  über  die  Wechselwirkungen  zwischen 
Cylindei  wandung  und  Dampf  gemacht  und  deren 
Resultate  veröffentlicht  hatte,  wurde  wieder  mehr 
Beachtung  geschenkt.  Man  wendete  zwar  schon 
hingst  nach  Vorgang  von  Hirn  geheizte  Dampf- 
mäntel an,  man  verteilte  bei  hoheu  Dampf- 
spannungen die  Expansion  auf  zwoi  und  drei 
Cylinder,  um  das  Temperatnrgefälle  in  den  ein- 
zelnen Cylindern  herabzudrücken,  und  erreichte 
dadurch  auch  wesentliche  Ersparnisse,  aber  diese 
Ersparnisse  sind  teuer  erkauft  durch  die  kost- 
spielige und  verwickelte  Bauart  der  Maschinen. 
Durch  weitere  Steigerung  der  Dampfspannung 
und  weitere  Teilung  der  Expansion  sind  wesent- 
liche Vorteile  nicht  mehr  zu  erreichen  und  so 
kam  man  denn  zu  der  Einsicht,  dafs  an  einem 
anderen  Punkte  der  Hebel  angesetzt  werden 
inufste,  sollte  die  Dampfmaschine  im  Kampf 
mit  der  Grofs-Gasmaschine  (um  den  geringsten 
Brennmaterial  verbrauch)  nicht  unterliegen.  Die 
Anwendung  der  Dampfüberhitznng  fand  mehr 
und  mehr  Eingang,  und  durch  die  Bemühungen 
von  E.  Schwürer  in  Colmar,  eines  Schülers  von 
G.  A.  Hirn,  und  gleichzeitig  durch  die  unermüd- 
liche Tätigkeit  des  Ingenieurs  W.  Schmidt, 
des  Erfinders  der  Hoifsdampfmaschine,  wurdo 
für  die  Verwendung  des  überhitzten  Dampfes 
im  letzten  Jahrzehnt  des  vorigen  Jahrhunderts 
endgültig  Bahn  gebrochen.  Heute  weiden  schon 
Hunderttausende  von  Pferdestärken  mit  über- 
hitztem Dampf  erzengt  und  durch  dessen  An- 
wendung viele  Millionen  Kilogramm  Kohlen  ge- 
spart. Die  Dampfmaschine  mit  überhitztem 
Dampf  braucht  den  Wettbewerb  der  Gasmaschine 
nicht  mehr  zu  scheuen,  ja  es  liegt  der  Zeitpunkt 
nicht  mehr  fern,  wo  die  Dampfmaschine  durch 
gleichzeitige  Benützung  von  überhitztem  Wasser- 
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dampf  und  Kalt  dampf  dem  Ideal  eines  rationellen 
Warraeinotors  um  ein  beträchtliches  Stück  wird 
näher  gekommen  sein. 

Zum  Verständnis  der  Vorteile,  welche  die 
Dampfüberhitznng  beim  Dampfmaschinenbetrieb 
uns  bietet,  ist  es  notwendig,  dafs  wir  uns  zn- 
'  nächst  über  da«  Verhalten  des  gesättigten  Wasser- 
dampfes  bei  seiner  Arbeitsleistung  im  Dampf- 
cylinder und  über  die  Verschiedenheit  der  Eigen - 
i  schaften  beider  Dampfarten  klar  werden. 

Wie  schon  Hirn  nachgewiesen  hat,  entstehen 
durch  den  Wärmeaustausch  zwischen  den  Cylinder- 
wandungen  und  dem  gesättigten  Waaserdampf 
grofae  Kondensationsverluste,  welche  um  so 
gröfser  sind,  je  groTser  die  Differenz  zwischen 
den  Temperaturen  des  eintretenden  und  dos  aus- 
tretenden Dampfes  ist.  So  fand  Hirn  an  einer 
Eincylinder- Dampfmaschine  ohne  Dampfmantel 
am  Ende  der  Expansion  iJ6°/o  Dampfnässe,  bei 
einer  Compound- Dampfmaschine  mit  Dampf  man  tel 
fand  Professor  Schröter  am  Ende  der  Expan- 
sion im  Hochdruckcylinder  19'/»  7°  Dampfnässe. 
Diese  Verluste  hängen  mit  der  Eigenschaft  des 
gesättigten  Dampfes  zusammen,  bei  der  geringsten 
Wärmeentziebnng  Kondensat  abzuscheiden,  wäh- 
rend überhitzter  Dampf  ein  gasförmiger  Körper 
ist,  dem  man  bis  zur  Sättigungstemporatur 
i  Wärme  ontziehen  kann,  ohne  dafs  Kondensation 
I  eintritt.  Überhitzter  Dampf  vermag  also  sowohl 
!  in  der  Dampfleitung  als  auch  im  Dampfcylinder 
1  einen  beträchtlichen  Teil  seiner  Wärme  ab- 
<  zugeben,  ohne  dafs  ein  Teil  des  Dampfes  in 
flüssigen  Zustand  übergeht.  Wird  die  Tempe- 
ratur des  überhitzten  Dampfes  genügend  hoch 
genommen,  so  kann  derselbe  seine  Arbeit  im 
Dampfcylinder  ohne  schädliche  Innenkondensation 
,  verrichten.  Der  aus  dem  Dampfkessel  aus- 
tretende gesättigte  Dampf  ist  aber  niemals 
ganz  trocken,  er  enthält  je  nach  dem  System 
und  der  Beanspruchung  des  Kessels  mehr  oder 
weniger  mitgerissenes  Wasser,  zn  dem  dann 
noch  das  durch  die  Kondensation  in  der  Dampf- 
leitung gebildete  Niederschlagwasser  hinzutritt. 
Dieses  Dampfwasser  wird  nun  vor  dem  Eintritt 
des  Dampfes  in  die  Dampfmaschine  als  nutzlos 
für  die  Arbeit  und  gefährlich  für  den  Betrieb 
vorsichtshalber  ausgeschieden.  So  geht  in  den 
meisten  Fällen  die  im  Kondenswasser  enthaltene 
Wärmo  ganz  verloren;  günstigstenfalls,  wenn 
das  abgeschiedene  Kondensat  wieder  in  den 
Dampfkessel  zurückgepumpt  wird,  wird  ein 
Bruchteil  dieser  Wärme  wieder  gewonnen. 

Überhitzter  Dampf  führt  kein  Wasser  mit 
sich,  und  da  auch  in  den  Dampfleitungen  keine 
Kondensation  eintritt,  so  geht  unterwegs  zwischen 
Überhitzer  und  Dampfmaschine  nur  diejenige 
Wärmemenge  verloren,  welche  nach  aufsen  an 
die  Luft  abgegeben  wird.  Eine  weitere  nütz- 
liche Eigenschaft  des  überhitzten  Dampfes  ist 
sein  gröfseres  Volumen  gegenüber  gesättigtem 
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Dampf  von  demselben  Gewicht  und  derselben  | 
Spannung:,  und  zwar  verhalten  sich  die  Volumina  i 
wie  die  absoluten  Temperaturen  beider  Dampfe. 
Beispielsweise  hat  überhitzter  Dampf  von  6'  Atm. 
f'berdrnck  und  100°  C.  Überhitzung  ein  um 
ungefähr  ein  Viertel  gröfseres  Volumen  als  die- 
selbe Gewichtsmenge  gesättigten  Dampfes  von 
derselben  Spannung  und  braucht  zu  seiner  Er- 
zeugung aus  Wasser  von  0  0  nur  ungefähr  8  °/o 
mehr  an  Wärme.  Zu  diesem  direkten  Nutzen, 
welchen  das  gröfsere  Volumen  des  überhitzten 
Dampfes  mit  sich  bringt,  kommt  noch  die  Ver- 
minderung der  ungünstigen  Wirkung  der  schäd- 
lichen Räume  bei  den  Dampfmaschinen. 

Fassen  wir  die  Vorteile  nochmals  kurz  zu- 
sammen, welche  der  überhitzte  Dampf  dem  ge-  ■ 
sättigten  gegenüber  beim  Dampfmaschinenbetrieb  i 
ohne  weiteres  haben  mnf9,  so  sind  dies  folgende: 
1.  Mehrleistung  durch  größeres  Volumen  bei 
demselben  Druck,  2.  Vermeidung  bezw.  beträcht-  , 
liehe  Verminderung  der  Innenkondensation   im  l 
Dampfcylinder,  3.  Vermeidung  der  Kondensation 
in  den  Rohrleitungen,  4.  Vermeidung  der  Verluste 
durch  mitgerissenes  Wasser  aus  dem  Dampfkessel.  | 

Wie  grofs  die  Ersparnisse  an  Dampf  bezw. 
an  Brennmaterial  sind,  welche  man  durch  Über- 
hitzung des  Dampfes  erzielen  kann,  hängt  nun 
nicht  nur  von  der  Höhe  der  Überhitzung  und  der 
Anordnung  und  Beschaffenheit  des  Überhitzers, 
sondern  auch  von  dem  .System  des  Kessels  und 
seiner  Beanspruchung,  von  der  Länge  der  Rohr- 
leitung zwischen  Kessel  und  Dampfmaschine, 
von  der  Güte  ihrer  Tsoliernng,  sondern  nament- 
lich auch  von  der  Bauart  der  Dampfmaschine 
ab.  Die  Verhältnisse,  welche  hier  in  Betracht 
kommen,  sind  so  mannigfaltiger  Natur,  dafs  es 
in  jedem  einzelnen  Falle  eingehenden  Studiums 
derselben  bedarf,  ehe  man  die  ungefähr  zu  er- 
wartenden Vorteile  abzuschätzen  vermag. 

In  der  neueren  technischen  Literatur  sind 
die  Ergebnisse  einer  grofsen  Zahl  diesbezüg- 
licher Versuche  niedergelegt,  von  denen  einige, 
besonders   charakteristische   Resultate    in  der 
Tabelle  I    aufgenommen   sind.     Sie   betreffen  i 
Cberhitzeranlagcn   verschiedener  Systeme  und 
ireben  ein  ungefähres  Bild  von  dem,  was  man 
heute  durch  Anwendung  überhitzten  Dampfes  bei 
den  einzelnen  Dampfmaschinentypen  erreichen 
kann.    Um   zu  zeigen,  wie  durch  unrichtige  , 
Anordnung  und  nicht  sachgemäfso  Behandlung  1 
der  ganze  Erfolg  einer  Überhitzeranlage  zu-  \ 
weilen   in   Frage  gestellt  wird,   sind   in  der 
Tabelle  auch  Versuchsergebnisse  aufgenommen, 
welche  nicht  befriedigt  haben. 

Beginnen  wir  mit  dem  einfachsten  Maschinen- 
trp,  der  Eincylinder-Ansputfmaschine,  so  sind  in 
der  Tabelle  zwei  derartige  Maschinen  vertreten,  ! 
eine  sogenannte  Schmidtsehe  Heifsdampfinaschinc 
(Versuch  Nr.  1 )  und  eine  Eincylinder-Ventildampf-  j 
tnaschinevon  R.  Raupach  in  Görlitz  (Versuch  Nr.  2). 


Die  erstaunlich  hohe  Ersparnisziffer  von  50°/o 
bei  der  HeiTsdampfinaschine  erklärt  sich  leicht 
durch  die  hohe  Beanspruchung  der  Heizfläche 
des  Kessels  beim  Betrieb  mit  gesättigtem  Dampf 
und  die  wesentlich  niedrigere  Beanspruchung 
beim  Betrieb  mit  überhitztem  Dampf,  ferner 
durch  die  sehr  hohe  Überhitzung  von  1 20  0  und 
durch  den  Umstand,  dafs  diese  Heifsdanipf- 
maschinen  eben  nnr  für  hoch  überhitzten  Dampf 
gebaut,  sind  und  mangels  vieler  Eigenschaften, 
welche  eine  Dampfmaschine  für  gesättigton 
Dampf  haben  mufs,  Bich  zum  Betrieb  mit 
solchem  gar  nicht  eignen.  Während  also  das 
Beispiel  der  Heifsdampfmaschino  sich  nur  dazu 
eignet,  zu  zeigen,  welch  geringen  Dainpf- 
verbrauch  man  durch  Anwendung  hoch  über- 
hitzten Dampfes  bei  der  einfachsten  Dampf- 
maschine zu  erzielen  vermag,  beleuchtet  der 
Versuch  Nr.  2  mit  der  Raupachschen  Eincylinder- 
Ventildampfmaschine  Verhältnisse,  wie  sie  in 
vielen  Betrieben  anzutreffen  sind:  stark  belastete 
Kessel,  infolgedessen  schlechte  Ausnutzung  des 
Brennmaterials,  hoher  Dampfverbranch  infolge 
nassen  Dampfes,  durch  Einführung  der  Dampf- 
überhitzung  geringerer  Dampfverbranch,  Ent- 
lastung der  Kessel,  nnd  als  Folge  bessere  Aus- 
nutzung des  Brennmaterials,  beträchtliche  Er- 
sparnisse. Hätten  bei  der  Eincylinder-Ventil- 
dampftnaschine  die  Konstrnktionsverhältnisse  oine 
sehr  hohe  Überhitznng  zugelassen  und  man 
wäre  über  100°  Überhitzung  bei  dem  Dampf- 
eintritt  in  die  Maschine  gegangen,  so  wäre 
sicher  der  Dampfverbranch  ein  noch  geringerer 
gewesen  als  bei  der  Heifsdampfinaschinc  (Ver- 
such Nr.  1). 

Die  Resultate  mit  Eincylinder-Kondensations- 
maschinen  unterscheiden  sich  von  denen  der 
Eincylinder-Auspuffmaschinen  insofern,  als  der 
Dampfverbrauch  zwar  kleiner  ist,  die  Ersparnisse 
durch  Einführung  der  Dampftiberhit zung  aber 
gröfsor  ausfallen.  Die  Verluste  bei  gesättigtem 
Dampf  durch  Innenkondensation  Bind  eben  bei 
den  Kondensationsmaschinen  infolge  der  grösseren 
Temperaturunterschiede  im  Cylinder  gröfser  als 
bei  den  Auspuffmaschinen,  daher  Bind  auch  die 
Ersparnisse  gröfser,  welche  man  durch  Besei- 
tigung der  Innenkondensation  mittels  überhitzten 
Dampfes  erzielt.  Die  Anwendung  überhitzten 
Dampfes  bei  Verbunddampfmaschinen  mit  Kon- 
densation ergibt,  wie  die  Tabelle  zeigt,  oft 
recht  widersprechende  Ergebnisse,  die  Wider- 
sprüche klären  sich  jedoch  in  den  meisten  Fällen 
leicht  auf,  sobald  man  die  näheren  UmBtände  be- 
trachtet, unter  denen  die  betreffenden  Versuche 
vorgenommen  wurden.  Bei  Versuch  Nr.  4,  welcher 
mit  zwei  Verbundmaschinen  mit  Kondensation 
und  einem  Stcinmtillerkessel  mit  eingebautem 
Hering- Überhitzer  vorgenommen  worden  ist, 
wurden  28°/o  Dampfersparnis  und  31  °/o  Kohlen- 
ersparnis gefunden.    Dieses  anfsergewöhnliche 
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Resultat  wird  verständlich,  sobald  man  weif», 
dafs  es  sich  um  zwei  verhältnisinäfsig  kleine 
Dampfmaschinen  miltelraäfsiger  Güte  handelte, 
nnd  dafs  die  Kesselheizflache  bei  ausgeschalte- 
tem Überhitzer  stärker  beansprucht  war,  als 
bei  eingeschaltetem  Überhitzer,  so  dafs  also  in  1 
der  Kohlenersparnisziffer  auch  die  Ersparnisse 
durch  bessere  Ausnutzung  des  Brennmaterials 
bezw.  der  Heizgase  durch  die  um  den  Überhitzer 
vergröfserte  und  weniger  beanspruchte  Heizfläche 
des  Kessels  enthalten  sind,  auch  darf  bei  Be- 
trachtung der  Dampfersparnisziffer  nicht  aufser 
acht  gelassen  werden,  dafs  bei  dem  Versuch 
mit  gesättigtem  Dampf  letzterer  infolge  der 
hohen  Beanspruchung  des  Wasserrohrkessels  sehr 
nafs  war,  viel  nässer,  als  der  dem  Dampfüber- 
hitzer zugefilhrte  Dampf. 

Bei  allen  Versuchen,  bei  denen  die  Kohlen- 
ersparnisse gröfser  sind  als  die  DampfersparnisBe, 
liegen  ähnliche  Verhältnisse  vor,  sind  die  Er- 
sparnisse durch  bessere  Ausnutzung  des  Brenn- 
materials im  Endergebnis  mit  eingeschlossen. 
Ks  sei  bei  dieser  Gelegenheit  deshalb  besonders 
darauf  hingewiesen,  dafs  es  sich  stets  empfiehlt, 
neben  der  Kohlenersparnis  auch  die  Ersparnis 
an  Dampf  festzustellen,  weil  jene  bessere  Aus- 
nutzung des  Brennmaterials  nicht  nur  von  der 
besseren  Ausnutzung  der  Heizgase  infolge  ge- 
ringerer Beanspruchung  der  Heizfläche  abhängig 
ist,  sondern  auch  von  der  Geschicklichkeit  der 
Heizer;  letztere  aber  ändert  sich  oft  von  einem 
Tag  zum  andern,  und  wenn  nur  Kohlenersparnisse 
nachzuweisen  Bind,  so  kann  das  Resultat  vom 
Heizer  wissentlich  beeinflufst  werden,  die  gleich- 
zeitige Feststellung  der  Dampfersparnisse  gibt 
hier  eine  willkommene  Kontrolle.  Man  ist  in 
der  Lage,  die  Kohlenersparnisse  unter  Zugrunde- 
legung gleicher  Ausnutzung  des  Brennmaterials 
bei  beiden  Versuchen  umzurechnen,  darf  aber 
nicht  unberücksichtigt  lassen  bei  der  endgültigen 
Beurteilung,  dafs  durch  den  Einbau  von  Über-  i 
hitzern  in  stark  belastete  Kesselanlagen  in  der 
Tat  die  Heizgase  besser  ausgenutzt  werden  und 
dafs  ein  Teil  der  Uber  das  rechiiungsmäfcig  ge- 
fundene Resultat  hinausgehenden  Kohlenerspar-  ! 
nisse  nicht  dem  besseren  Heizen,  sondern  dem 
Überhitzer  selbst  gutgeschrieben  werden  mufft. 
Nach  meiner  Erfahrung,  die  sich  auf  vielfach 
angestellte  Versuche  gründet,  gehen  bei  sach- 
gemäfs  eingebauten  Dampfüberhitzern  die  Heiz- 
gase bei  eingeschaltetem  Überhitzer  mit  einer 
um  50  bis  100°  niedrigeren  Endtemperatur  in 
den  Fuchs  als  bei  ausgeschaltetem  Überhitzer. 
Anderseits  wird  aber  auch  wieder  durch  die 
erwähnte  Umrechnung  auf  gleiche  Ausnutzung 
des  Brennmaterials  die  Kohlenersparnis  zu  günstig, 
wenn  z.  B.  durch  unrichtigen  Einbau  des  Über- 
hitzers  der  Zug  zu  sehr  geschwächt  ist  und 
unvollkommene  Verbrennung  entsteht,  oder  durch 
zu  grofse  wärmeausstrahlende  Mauerflächen  Ver- 


luste sich  ergehen,  welche  vor  Einbau  des  Über- 
hitzers nicht  vorhanden  waren,  kurzum  wenn 
durch  den  Überhitzer  die  Ausnutzung  des  Breun- 
materials verschlechtert  wird. 

Zur  richtigen  Beurteilung,  ob  etwa  erzielte 
Ersparnisse  an  Brennmaterial  tatsächlich  dem 
Einbau  eines  Dampfüberhitzers  zuzuschreiben  sind, 
ist  es  notwendig,  dafs  man  eingehende  und  um- 
fassende Versuche  anstellt  und  dabei  auch 
den  Kohlensäuregehalt  der  Heizgase,  deren  Tem- 
peratur an  verschiedenen  Punkten  der  Feuerzüge, 
die  Menge  des  verdampften  Wassers  neben  dem 
Gewicht  des  verbrauchten  Brennmaterials  be- 
stimmt und  sich  so  ein  Urteil  bildet,  ob  der 
Heizer  bei  beiden  Versuchen  annähernd  gleich 
gut  geheizt  hat.  Garantierte  Dampfersparnisse 
lassen  sich  leichter  und  absolut  zuverlässig  nach- 
weisen, aber  sie  können  allein  auch  wieder  nicht 
befriedigen,  weil  Dampfersparnisse  noch  lange 
nicht  gleichbedeutend  sind  mit  Brennmaterial- 
ersparnissen bezw.  mit  Geldersparnis.  So  zeigen 
verschiedene  Versuche  der  Tabelle,  z.  B.  Nr.  14, 
U»,  23,  dafs  oft  recht  beträchtlichen  Dampf- 
ersparnissen nur  sehr  geringe  Ersparnisse  an 
Brennmaterial  entsprechen.  Bei  Versuch  Nr.  1!» 
wurde  eine  Dampfersparnis  von  13,  dagegen 
eine  Kohlenersparnis  von  nur  5  °/©  erzielt,  weil 
der  Uhlersche  Überhitzer  mit  eigener  Feuerung 
eben  unverhältnismäfsig  viel  Kohlen  verbrauchte, 
oder  mit  anderen  Worten  einen  sehr  schlechten 
Effekt  hatte,  und  weil  die  Temperaturverluste 
in  der  Rohrleitung  viel  zu  grofs  waren;  sank 
doch  die  Üborhitzung  von  62°  am  Überhitzer 
auf  3!> 9  an  der  Maschine  trotz  ganz  kurzer 
Leitung.  Ähnliche  Verhältnisse  lagen  bei  den 
Versuchen  14  und  23  vor,  dagegen  zeigen  die 
Versuche  2,  4,  10,  20,  21,  22  umgekehrte  Ver- 
hältnisse; hier  sind  die  Kohlenersparnisse  gröfger 
als  die  Dampfersparnisse. 

Will  man  sich  nun  rasch  ein  Urteil  bilden, 
ob  die  ermittelten  Kohlenersparnisse  ausschliefs- 
lich  der  günstigeren  thermodynamischen  Wirkung 
des  überhitzten  Dampfes  zuzuschreiben  sind, 
oder  ob  dieselben  durch  andere  Verhältnisse 
günstig  oder  ungünstig  beeinflufst  worden  sind, 
so  kann  man  das  schon  erwähnte  Verfahren 
anwenden  und  die  Kohlenersparnisse  auf  gleich 
gute  Ausnutzung  des  Brennmaterials  umrechnen. 

Es  bedeute: 

eD  die  Dampfersparuis  in  Prozent; 
eu  dio  Brennmaterialersparms  in  Prozent; 
w  dio  zur  Erzeugung  von   1  kg  gesättigten 

Dampfes  nötige  Wärmemenge  (entsprechend 

den  Versnchsverhältnissen) ; 

Q,  den  stündlichen  Verbrauch  an  gesättigtein 

Dampf  f.  1  P.  S,  i. ; 
(},  den  stündlichen  Verbrauch  an  überhitztem 

Dampf  f.  1  P.S.  i.; 
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D,  den  Verbrauch  an  Brennmaterial  zur  Er- 
zeugung von  Qi  kg  gesättigten  Dampfe«; 

B,  denselben  zur  Erzeugung  von  kg  über- 
hitzten Dampfes; 

ta  die  fberhitzung  des  Dampfes  am  Überhitzer 

in  Grad  C. ; 
8  die  spezifische  Warme  des  überhitzten  Dampfes 

bei  konstantem  Druck; 
b  den  Heizwert  des  Brennmaterials  in  Kalorien ; 
rt  den  Koeffizienten  für  die  Ausnutzung  des 

Brennmaterials. 

Nimmt  man  der  Einfachheit  halber  an,  dafs 
bei  beiden  Versuchen  ohne  und  mit  überkitzung 
die  Speisewassertempcratnr,  der  Dampfdruck  und 
der  Heizwert  des  Brennmaterials  gleich  seien, 
so  findet  man  aus  folgendeu  Gleichungen: 

1.  eu  =  Ql  7  Q"  100 


2.  eB 


Qi 

Bi  —  Bf 
B," 


100 


3.  B,  =  Q,'  W 

hTJ 

hTJ 


w  —  (1  — 


5.  6u   


100 


)  (W  +  t„  8) 


100 


Nimmt  man  ferner  an,  das  Speisewasser 
werde,  wie  dies  vielfach  vorkommt,  so  stark 
vorgewärmt,  dafs  zur  Erzeugung  von  1  kg  Dampf 
nur  600  Kalorien  notwendig  sind,  die  spezifischo 
Waruio  des  Dampfes  sei  ruud  0,5  (genau  ist 
sie  bis  heute  noch  nicht  bestimmt),  so  ergeben 
sich  zu  den  DampfersparniezifFern  die  zugehörigen 
Kohlenersparnisse,  wie  es  die  nachstehende  Ta- 
belle zeigt. 

Tabelle  II. 
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In  der  graphischen  Darstellung  (Abbildung  1) 
sind  diu  Dampfcrsparniszahlen  als  Abscissen,  die 
Brennmaterial-Eraparnisziftern  als  Ordinaten  auf- 
getragen, die  geraden  Linien  sind  Linien  gleicher 
Überhitzung. 

Wie  aus  der  Tabelle  und  der  zugehörigen 
graphischen  Darstellung  hervorgeht,  gibt  es  für 
jeden  Cberhitzungsgrad  eine  minimale  Dampf- 
ersparnis, bei  welcher  die  Kohlenersparnis  Null 
wird;  sinkt  die  Dampfersparnis  unter  dieses 
Minimum,  so  bedeutet  eine  solche  Dampferspaniis 
einen  Verlust  an  Brennmaterial,  also,  ganz  ab- 
gesehen von  Verzinsung  und  Amortisation  der 
f  berhitzeranlage,  einen  Verlust  an  Geld.  Wird 
z.  B.  bei  03"  l'berhitzung  nur  eine  Dampferspar- 
nis von  5  %  erzielt,  so  ist  die  Kohlenersparnis 
gleich  Nnll,  dagegen  hat  man  bei  120"  Cber- 
liitzung  nnd  15  u/o  Dampfersparnis  immer  noch 
6  Vi  °/°  Brennmaterialersparnis. 

Verfolgen  wir  nach  dieser  Abschweifung  die 
Ergebnisse  unserer  Tabelle  I  weiter,  so  finden 


Abbildung  1. 

wir,  dafs  bei  größeren  Verbundmaschinen  mit 
Kondensation  und  einer  fberhitzung  von  00 
bis  100"  vor  der  Maschine,  also  bei  mäfsiger 
f  berhitzung,  fast  ausnahmslos  gute  Dampf- 
ersparnisziffern  sich  ergeben,  und  zwar  bewegen 
sich  diese  Dampfursparnisse  zwischen  14,3  und 
2s  °/o  und  betragen  im  Mittel  boi  80 0  über- 
hitzung am  Dainpfcylinder  ungefähr  20  7°- 
Bechnet  man  nun,  dafs  ungefähr  20  Grad  in 
der  ltohr1e.it.ung  verloren  gehen,  wenn  dieselbe 
etwa  00  m  lang  und  gut  isoliert  ist,  so  würde 
nach  Tabelle  II  diesen  20  °/«  Dampferspariiis 
1 3,3  °/o  Brennmaterialersparnis  entsprechen,  ein 
Itcsultat,  das  bei  normalen  Verhältnissen  von 
vornherein  als  sicher  erreichbar  angenommen 
werden  kann.  Der  Dampfverbrauch  einer  gut 
gebauten  Verbuiiddampfiuaschine  mit  Konden- 
sation von  200  bis  700  Pferdestärken  geht  beim 
Betrieb  mit  mälsig  überhitztem  Dampf  von  7,5 
bis  7,0  kg  auf  0,0  bis  5,5  kg  f.  d.  indizierte 
Pferdestärke  Ixrnntrr.     (icht  iran  aber  mit.  der 
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Überhitzung  höher,  bis  150°  nnd  mehr,  wie  es 
bei  den  sogenannten  Heifsdampfmaschinen  üblich 
ist,  so  brauchen  solbst  kleinere  Verbundmaschinen 
mit  Kondensation  nur  4,M  kg  Dampf  f.  d.  indizierte 
Pferdestärke.  Im  vorigen  Jahre  hat  ein  von 
Geheimrat  Professor  Lewicki  mit  einer  100  P.S.i. 
Wolfschen  Heifsdampflokomobile  vorgenommener 
Versuch  Aufsehen  erregt,  wegen  des  aufserordent- 
Hch  geringen  Dampf-  und  Koblenverbrauehs.  Die 
Ergebnisse  sind  unter  Versuch  Nr.  fi  aufgenommen ; 
wie  die  Tabelle  zeigt,  wurden  f.  d.  indizierte 
Pferdestärke  und  Stunde  nur  4,85  kg  Dampf 
von  12  Atm.  Betriebsdruck  und  139°  Überhitzung 
gebraucht. 

Gehen  wir  nun  zu  unserem  vollkommensten 
Dampfmaschinensystem  über,  zu  der  Dreimal- 
Expansions- Dampfmaschine  mit  Kondensation,  so 
ergibt  die  Tabelle  I  auch  für  diese  Maschinen- 
gattung sehr  widersprechende  Resultate.  Zweifel- 
los aber  geht  aus  denselben  hervor,  dafs  man 
durch  geringe  Überhitznng  nur  unbedeutende 
Ersparnisse  an  Dampf  erzielt;  die  unter  Umständen 
gefundenen  hohen  Kohlenersparnisse,  denen  nur 
geringe  Dampfersparnisse  gegenüberstehen,  dürfen, 
wie  wiederholt  hervorgehoben  wurde,  nicht  der 
günstigen  Wirkung  des  überhitzten  Dampfes  zu- 
geschrieben werden.  Die  DampfersparnisBe  be- 
tragen bei  mäfsiger  Überhitznng,  also  ungefähr 
80°  am  Hochdruckcyliuder,  12  bis  18  °/o,  bei 
sehr  grofsen  modernen  Maschinen  dürfen  sie  nicht 
über  1 5  °/°  geschätzt  werden ;  geht  mau  aber 
mit  der  Überhitzung  höher,  bis  zu  1.30°  am 
Hochdruckcylinder,  so  steigt  die  Dampfersparnis 
noch  um  3  bis  4  °/°>  dieser  günstigere  Dampf- 
verbrauch ist  jedoch  durch  das  erhöhte  Risiko 
teuer  erkauft.  Bei  normalen  Dreimnl-Expansions-  ; 
Dampfmaschinen  betragt  der  Dampfverbrauch  I 
f.  d.  indizierte  Pferdestarke  und  Stande  und  bei 
mäfsiger  Dampfüberhitzung  4,5  bis  5  kg,  bei 
hoher  Überhitzung  (100  bis  150°)  4,0  bis  4,25  kg, 
während  bei  geringer  Überhitzung  (unter  50°) 
der  Dampf  verbrauch  ebenso  hoch  ist,  als  der  von 
gleich  grofsen  Verbundmaschinen  mit  mäfsiger 
überhitzung.  Dafs  man  bei  letzterer  Maschincn- 
gattung  ein  gleich  günstiges  Resultat  erreichen 
kann,  wie  bei  den  Dreicylinderroaschinen,  zeigt 
Versuch  Nr.  17,  bei  welchem  eine  Verbund- 
ni  aschine  mit  Zwischenüberhitzung  betrieben 
wurde  und  bei  der  man  trotz  geringer  über- 
hitznng  im  Hochdruckcylinder,  aber  wegen  der  be- 
trächtlichen Überhitznng  des  Niederdrnckdainpfes 
nur  4,H  kg  Dampf  f.  d.  Stunde  und  indizierte 
Pferdestärke  brauchte.  Es  ist  dies  ein  gleich 
günstiges  Resultat  wie  bei  der  3000  pferdigeu  Drei- 
mal-Expansions-Dampfmaschine  (  Versuch  Nr.  23) 
beim  Betrieb  mit  mäfsiger  Überhitzung. 

Es  ist  das  Verdienst  W.  Schmidts,  des  Er- 
linders der  Heifsdampfmasehine,  zuerst  auf  die 
Vorteile  hingewiesen  zu  haben,  welche  die  wieder- 
holte Überhitzung  des  Dampfes  vor  seinem  Ein- 


tritt in  den  Niederdruck cylinder  mit  sich  bringt; 
er  hat  schon  im  Jahre  1896  bei  einein  Patent, 
das  er  auf  ein  Vorfahren  zur  Regulierung  der 
Überhitzung  im  Hochdruckcylinder  entsprechend 
dorn  Füllnngsgrad  nahm,  gezeigt,  dafs  man  vor- 
teilhaft eine  zn  hohe  überhitzung  des  Hoch- 
druckdampfes dazu  benutzt,  um  in  einem  ent- 
sprechend eingerichteten  Aufnehmer  den  Nieder- 
druckdampf auch  zu  überhitzen.  Nach  Mit- 
teilungen von  Professor  Dörfel  in  der  „Zeit- 
schrift des  Vereins  deutscher  Ingenieure14  1899 
haben  verschiedene  österreichische  Maschinen- 
bautirmen  diesen  (Jodanken  W.  Schmidts  aufge- 
nommen, ins  Praktische  fibertragen  und  mit  Weg- 
lassung der  Schmidtschen  Reguliervorrichtung 
den  Niedcrdrmk-  bezw.  Mitteldruckdampf  im 
Aufnehmer  mittels  hoch  überhitzten  Hochdruck - 
dampfea  überhitzt  und  damit  ausserordentlich 
günstige  Resultate  erzielt,  wie  dies  auch  nicht 
anders  zu  erwarten  ist.  Seitens  der  Firma 
Oberschlosische  Kesselwerke,  B.  Meyer,  Gleiwitz, 
wurde  für  eine  südungarische  Dampfinühle  eine 
Verbundmasch ino  ebenfalls  mit  hoher  Überhitzung 
und  einem  als  Zwischenüberhitzer  ausgebildeten 
Aufnehmer  ausgerüstet.»  Der  Hochdruckdampf 
von  8  Atm.  Spannung  tritt  mit  etwa  300°  in 
den  Anfuehmer,  verliert  dort  etwa  50  0  und  über- 
hitzt den  Niederdruckdampf  um  ungefähr  40°, 
während  10°  zur  Trocknung  der  Dampfnässe 
dienen,  und  geht  dann  mit  250°  in  den  Hoch- 
druckcylinder. Die  dadurch  erzielten  Ersparnisse 
sind  ganz  hervorragende  und  die  für  hoch  über- 
hitzten Dampf  ungeeignete  Maschine  arbeitet  ohne 
Anstand,  weil  eben  die  hohe  Dampftemperatur 
geteilt  wird. 

Durch  dieses  Verfahren  der  Überhitzung  des 
Mitteldruck-  und  des  Niederdrnckdainpfes  in  den 
Aufnehmern  wird  auch  für  solche  Verbund- 
maschinen, welche  nicht  für  hoch  überhitzten 
Dampf  eingerichtet  sind,  die  Möglichkeit  ge- 
schaffen, die  Vorteile  der  hohen  Überhitzung  aus- 
zunutzen, ohne  dafs  man  deren  Nachteile  in  Kauf 
zu  nehmen  braucht.  Für  die  Dampfmaschinen 
mit  dreimaliger  Kxpausion  wird  dieses  Verfahren 
der  mehrfachen  Überhitznng  überhaupt  der  einzig 
gangbare  Weg  bleiben,  die  höchsto  Dampfüber- 
hitzung mit  Vorteil  anzuwenden;  wird  dieser  Weg 
aber  beschritten,  so  liegt  kein  Hindernis  vor,  den 
Hochdruckdampf  um  200°  und  mehr  zu  überhitzen 
und  von  diesen  200 0  an  den  Mitteldrnckdampf 
und  an  den  Niederdruckdampf  je  ungefähr  50° 
abzugeben.  Jeder  Dampfcylinder  arbeitet  dann 
mit  überhitztem  Dampf  von  mäfsiger  Überhitzung 

*  In  neuester  Zeit  wurde  von  derselben  Firma 
dieses  System  auch  fiir  die  DreiinalKxpansions-Schiffs- 
datnpfmaschine  eines  Oder-Schleppdampfer»  ausgeführt, 
hei  welcher  im  lloi  hdruckeylioder  nicht  mehr  als  250 
bis  270°  ('.  zulässig  sind.  Der  Mitteldruckdampf,  mit 
etwa  H  Atm.  Kintrittsspannnng,  erhalt  im  Zwischen- 
überhitzer ungefähr  50  bis  GO«  Uberhitaung. 
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and  die  Innenkondensation  wird  fast  vollständig 
vermieden.  Auf  diese  Weiso  dürfte  es  gelingen, 
den  Dampfverbranch  f.  d.  indizierte  Pferdestarke 
und  Stunde  bei  Componndmaschinen  mit  Konden- 
sation auf  ungefähr  4  kg,  bei  Droimal-Expansions- 
maschinen  auf  3,5  kg  herabzudrücken,  ohne 
wesentliche  Änderung  der  heute  gebräuchlichen 
Bauart,  ja  sogar  mit  Vereinfachung  der  Dampf- 
cylinder.  Arbeiten  nämlich  alle  Dampfcylinder 
mit  überhitztein  Dampf,  so  können  die  teuren 
Dampfmäntel  entbehrt  werden,  man  braucht  nur 
?ute  Isolierung.  Die  als  Zwischentiberhitzer 
aiagebildeten  Anfnehmer  aber  sind  ganz  einfache 
Apparato.wiedieZeichnungeincssolchcnZwischen- 
äberhitzers  zeigt,  der  von  der  Finna  Oberschlesische  | 
Kes«elwerke  ausgeführt  worden  ist  (Abbildung  2).  | 


uns  eine  einfache  Überlegung,  dafs  durch  An- 
wendung der  Dainpfüberhitzung  leicht  Abhilfe 
geschaffen  werden  kann.  Durch  die  Überhitzung 
wird  das  mitgerissene  Wasser  nachverdampft 
und  es  wird  der  Heizanlage  das  heizende  Medium 
durchaus  in  Form  von  überhitztem  Dampf,  also 
mit  viel  mehr  Heizwert  bei  derselben  Menge 
zugeführt.  Die  Folge  davon  ist,  dafs  selbst  an 
weit  entfernten  .Stellen,  wo  man  sonst  über 
mangelhafte  Heizung  klagte,  die  Heizkörper 
genügend  und  schnell  genug  Wärme  abgeben. 
Wird,  wie  es  sehr  oft  der  Fall  ist,  das  Kon- 
densationswasser nicht  selbsttätig  zum  Kessel 
zurückgeführt,  so  ist  es  ohne  weiteres  klar,  dafs 
man  durch  Verwendung  überhitzten  Dampfes 
zur  Heizung  Brennmaterial  spart;  überträgt  man 


Abbildung  2.  Zwischenüberhitzer. 


Aufser  für  den  Dampfmaschinenbetrieb  bringt 
die  Verwendung  des  überhitzten  Wasserdampfes 
auch  noch  bei  einer  ganzen  Reihe  anderer  Ver- 
wendangsarten  des  Dampfes  Vorteile.  Als  erste 
möge  die  Hochdrnck- Dampfheizung  genannt 
werden.  Zwar  sollte  man  glauben,  dafs  in 
diesem  Falle,  wo  der  Dampf  nur  als  Heizmedium 
dient  und  einfacher  Wärmeaustausch  stattfindet, 
die  l'berhitzung  keine  Vorteile  bieten  könne, 
and  eine  einfache  Rechnung  scheint  dies  zu 
bestätigen.  Aber  man  darf  auch  hier  nicht 
vergessen,  dafs  Vollkommenheit  wohl  angestrebt, 
aber  nie  erreicht  wird,  und  dafs  auch  viele 
Heizanlagen  von  der  Vollkommenheit  weit  ent- 
fernt sind.  Nehmen  wir  an,  eine  solche  Heiz- 
anlage werde  von  stark  beanspruchten  Kesseln 
gespeist,  welche  nassen  Dampf  liefern,  oder  die 
Heizkörper  seien,  vielleicht  aus  Sparsamkeits- 
rücksickten,  zu  klein  gewählt  worden,  so  zeigt 


doch  mit  einer  beträchtlich  kleineren  Menge 
Dampf  dieselbe  Wärmemenge,  also  müssen  auch 
die  Verluste  durch  Speisen  des  Kessels  und  die 
Wärmeverluste  durch  das  abfliefsende  Kondensat 
und  andere  aufserhalb  des  Heizsystems  liegende 
Wärmeverluste  bei  überhitztem  Dampf  geringer 
Boin  als  bei  gesättigtem  Dampf. 

Nach  Versuchen,  über  welche  in  der  „Zeit- 
schrift des  Vereins  deutscher  Ingenieure'*  Jahr- 
gang 1899  Seite  <»99  berichtet  wird,  sollen  bei 
Verwendung  von  überhitztem  Dampf  zum  Kochen 
und  zwar  mittels  Einleitung  denselben  in  die 
Flüssigkeit  14°/°  »n  Dampf  gespart  worden 
sein  gegenüber  der  Verwendung  gesättigten 
Dampfes.  Natürlich  entspricht  diese  Dampf- 
ersparnis  nicht  einer  gleich  grofsen  Wärme- 
ersparnis, denn  wie  uns  eine  einfach  aufzustellende 
Wärmebilanz  zeigt,  sind  Ersparnisse  an  Wärme 
in  diesem  Falle  unmöglich;  wenn  man   1  cbm 
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Wasser  um  50 u  erwärmen  will,  so  braucht 
man  dazu  eben  5000  Kalorien,  einerlei  ob  solche 
in  gesättigtem  oder  überhitztem  Kampf  zugeführt 
werden.  Anders  liegt  der  Fall,  wenn  aus 
Fabrikationsrticksichten,  z.  B.  in  der  Färberei, 
die  Farbtlüssigkeit  durch  direktes  Zuleiten  von 
Dampf  nicht  zu  sehr  verdünnt  werden  soll; 
da  kann  überhitzter  Dampf,  der  f.  d.  Gewichts- 
einheit viel  mehr  Warme  überträgt  als  gesättigter 
Dampf,  von  grofsera  Vorteil  sein,  abgesehen 
davon,  dafs  durch  örtliche  höhere  Temperaturen 
an  den  Austrittsstellen  des  Dampfes  ein  günstiger 
Einflufs  auf  die  beabsichtigte  Reaktion  ausgeübt 
werden  kann.  So  wurde  in  einer  Zellstofffabrik 
festgestellt,  dafs  durch  Verwendung  überhitzten 
Dampfes  von  280  bis  300°  zum  Kochen  der 
Cellulose,  wahrscheinlich  infolge  der  örtlichen 
höheren  Temperaturen  und  der  geringeren 
Laugenverdünnung,  die  Kochungsdauer  von  34 
bis  3t»  Stunden  auf  24  bis  28  Stunden  zurück- 
ging. Natürlich  ist  eine  derartige  Steigerung 
der  Produktion  gleichbedeutend  mit  erheblichen 
Ersparnissen,  selbst  wenn  der  Brennmaterial- 
verbrauch  f.  d.  Einheit  des  Fabrikat»  gleich  bleibt. 
Überall  da,  wo  für  Heizzwecke  hohe  Temperaturen 
gebraucht  werden  und  hohe  Dampfdrücke  nicht 
erwünscht  sind,  also  namentlich  in  der  chemischen 
Industrie  ist  die  Danipfüherhitzung  ein  will- 
kommenes Auskunftsmittel. 

Im  Anschlnfs  hieran  möchte  ich  sodann  noch 
auf  eine  Methode  billigster  Kraftgewinnung  hin- 
weisen, welche  mit  Zuhilfenahme  der  Dampf- 
überhitzung in  neuester  Zeit  in  Zuckerfabriken 
und  Brauereien  Eingang  gefunden  hat.  Diese 
Methode  bestoht  darin,  dafs  man  Dampf  von  hohem 
Druck  und  ziemlich  hoch  überhitzt  in  Eincylinder- 
Dampfmaschinen  nur  soweit  expandieren  läfst, 
dafs  der  Anspuffdampf  noch  vollkommen  trocken 
ist,  dies  ist  bei  12  Atm.  Eintrittsspannung  und 
2  bis  4  Atm.  Anspuffspannung  erreichbar.  Diesor 
Auspuffdampf  wird  in  einen  gemeinsamen  Dampf- 
sammler geführt,  in  welchen  die  für  Ifeizzwecke 
Dampf  liefernden  Kessel  mit  niedriger  Spannung 
arbeiten,  und  zu  Koch-  und  Heizzweeken  weiter 
verwendet.  Bei  genügend  hoher  Überhitzung 
fallen  Kondensationsverluste  ganz  weg  und  man 


hat,  von  den  Temperaturverlusten  in  den  Dampf- 
leitungen und  den  Dampfcylindern  abgesehen, 
keine  weiteren  Verluste.  Bei  12  Atm.  Eintritts- 
spannung nnd  2  Atm.  Austrittsspannung  braucht 
man  für  dio  indizierte  Pferdestärke  ungefähr 
15  kg  Dampf  von  100°  Überhitzung  und  man 
hat  also  f.  d.  Stunde  und  indizierte  Pferdestärke 
einen  Wärmeverbranch  von  nur  1000  Kalorien, 
während  die  am  günstigsten  arbeitenden  Dreimai- 
Expansionsmaschinen  bei  gleich  hoher  Über- 
hitzung  ungefähr  3000  Kalorien  verbrauchen. 


Abbildung  3. 
Zentral-  Dampfüberhitater  (mit  Feuerung,  Patent 
Völeker)  für  eine  Kraftstation. 


Wenn  nun  der  ganze  Auspuffdampf,  wie  dies  in 
vielen  Betrieben  der  chemischen  Industrie  möglich 
ist,  für  Heiz-  und  Kochzwecke  verwendet  werden 
kann ,  so  hat  man  für  Krafterzeugung  so  niedrige 
Kosten,  wie  sie  heute  auf  andere  Weise  nicht 
erreichbar  sind,  aufser  durch  Anwendung  der  so- 
genannten Kaltdampfmaschinen,  deren  Einführung 
demnächst  eine  grofso  Umwälzung  im  Dampf- 
maschinenbau  bringen  dürfte.  Dafs  dieses  System 
1  billigster  Kraftgewinnung  aber  auch  in  den  grofsen 
|  elektrischen  Zentralen,  welche  im  Zentrum  der 
Städte  gelegen  sind,  mit  Vorteil  angewendet  wer- 
den kann,  zeigt  das  Elektrizität»-  und  Fernheiz- 
werk in  Dresden,  bei  welchem  der  Abdampf  der 
Dampfmaschinen  zu  Heizzweckeu  benutzt  wird. 

(Schlufs  folgt.) 


Das  Auftreten  von  Köhlingen  und  ihre  Beseitigung. 

Von  Hütteningenieur  E.  Jagsch.  Königshütte  O.-S. 

Über  Rohgängo  im  Hochofenbetriebe  und  dio  Die   Ursachen,    dio  zu   Rohgangen  führen 

Mittel  zu  ihrer  Deseitigung  ist  in  der  Fach-  können,  sind  in  dieser  Zeitschrift  häutig  erörtert 

literatur  bisher  nur  wenig  veröffentlicht  worden,  worden,  so  dafs  ich  nicht  darauf  einzugehen 

und  es  dürfte  daher  manchem  Hochofenmann  will-  brauche.     Vielmehr  will  ich  die  Rohgänge  in 

kommen  sein,  wenn  ich  meine  Erfahrungen  auf  ihren  einzelnen   Stadien  behandeln,   und  gehe 

diesem  Gebiete  veröffentliche.  dabei  speziell  auf  praktische  Handgriffe  ein,  um 
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srhlierslich  die  gebräuchlichsten  Hilfsmittel  zum 
Beseitigen  der  Rohgänge  anzuführen. 

Es  ist  zweckinäfsig,  die  Kohgänge  in  folgender 
Weise  zn  unterscheiden:  l.  leichte  Rohgänge, 
2.  schwere  Rohgängo,  3.  totale  Versetzungen 
des  Ofengestells. 

Leichte  Rohgänge. 

Der  normale  Üfengang  wird  durch  das  Zu- 
sammentreffen irgendwelcher  ungünstiger  Um- 
stände gestört.  Das  Eisen  wird  matt,  meistens 
dann  dickflüssig,  die  Schlacke  schwarz.  Ein  recht- 
zeitiges Eingreifen  beseitigt  diesen  Rohgang. 
Hilfsmittel:  Verlangsamung  des  Ofeuganges  durch 
schwächere  Windpressung,  Erhöhung  des  Koks- 
satzes und  der  Windtemperatur.  Sollte  der  Ofen 
Oberfeuer  haben  und  durch  schwächere  Pressung 
das  Übel  nicht  gehoben  werden,  so  ist  es  nötig, 
kleinere  Mundstücke  in  die  Windformen  einzu- 
führen. 

Schwere  Rohgänge. 

Das  Eisen  ist  so  erkaltet,  dafs  es  entweder 
gar  nicht  oder  nur  teilweise  aus  dem  Ofen  heraus- 
liefst, im  Masselgraben  stehen  bleibt  und  den 
Eisenstich  versetzt.  Eigentlichen  Flufs  besitzt  nur 
noch  das  neugebildete  Eisen-  und  Schlackenbad, 
welches  sich,  da  der  Boden  stark  aufgesetzt  ist, 
vor  den  Windformen  zeigt.  In  der  Mitte  der 
Formenebene  sind  die  Massen  erkaltet  und  hart 
geworden.  Die  nun  in  Anwendung  kommenden 
Hilfsmittel  müssen  unverzüglich  vorgenommen 
werden. 

Man  vermindert  auch  hier  die  Windpressung, 
erhöht  die  Windtemperatur  und  den  Kokssatz. 
Mundstücke  in  die  Windformen  einzusetzen,  ist 
bei  schweren  Rohgäugen  nicht  ratsam;  dieselben 
würden  sieb  wegen  des  geringeren  Querschnitts 
nnr  noch  leichter  zusetzen  und  gerade  das  herbei- 
führen, was  man  vermeiden  will.  In  erster  Linie 
bandelt  es  sich  darum,  Eisen-  und  Schlacken- 
sticli  vor  weiterem  Einfrieren  zu  schützen.  Mau 
erreicht  dies  durch  die  Lötrohrschmelzarbeiten, 
auf  die  ich  weiter  unten  zurückkommen  werde. 
Ich  habe  gefunden,  dafs  die  Schmelzarbeiten 
auf  einigen  Hüttenwerken  versäumt  werden.  Man 
arbeitet  dort  mit  Hammer  und  Bohrer  stunden- 
lang, und  hört  erst  mit  dieser  zeitraubenden 
Arbeit  auf,  wenn  der  Stich  mit  abgebrochenen 
Brechstangen  und  Bohrern  noch  mehr  versetzt 
Ut  Diese  erfolglosen  Versuche  soll  man  beiseite 
lassen,  man  erreicht  in  der  Kegel  gar  nichts, 
im  günstigsten  Falle  schafft  man  durch  längeres 
Bohren  eine  kleine  Öffnung,  welche  sofort  von 
dem  matten  Eisen  ausgefüllt  und  versetzt  wird. 

Sämtliche  Hilfsmittel  sind  so  schnell  wie 
möglich  anzuwenden.  Da  das  sich  immer  neu- 
bildende Eisen-  und  Schlackenbad  keinen  Abflufs 
hat,  steigt  es  allmählich  höher,  umlagert  die 
Windformen  und  übt  auf  dieselben  einen  Druck 


aus,  der  mit  der  Höhe  des  Bades  steigt  (Abbil- 
dung 1).    Es  kommen  dann  folgende  Fälle  vor: 

1.  Wenn  der  Winddruck  gröfser  ist  als  der 
des  Bades,  und  das  Bad  keinen  Abflufs  nach  dem 
Stich  hat,  so  erkaltet  es  und  versetzt  den  Rüssel 
der  Form.  Die  Versetzung  wächst  nach  innen, 
die  Form  wird  dunkel,  zuletzt  schwarz  und  hört 
auf  zu  arbeiten.  Von  einer  solchen  Windfonn 
ist  das  Kühlwasser  abzustellen,  andernfalls  werden 

I  die  (Jestellwandungen  beträchtlich  gekühlt.  Die 
Form  ist  ja  von  vorgelagerten  Versetzungen 
geschützt  und  wird  nicht  verbrennen. 

2.  Wenn  der  Druck  des  Eisen-  und  Schlacken- 
bades gröfser  ist  als  der  Winddruck,  wird  letzterer 
überwunden,  das  Bad  tritt  in  den  Dfisenstock 
und  füllt  denselben,  wenn  kein  Abflufs  vor- 
handen ist,  ganz  aus. 

Bei  ausgebrannten  Öfen  liegt  ein  gröfserer 
Teil  der  Windfonn   im  Feuer  und  wird  beim 


Abbildung  1. 

A  =  Aufifewtiler  Bodrn.    ■  =  Erk»ltcl«»  BI*M-  und 
BcM.ck.ob.d.    C  -  Erk  «litte.  V.t.rl.l.    I>  Neu 
8rblld»U-.  Blatt-  und  SihUck^nb.d. 


Rohgange  vom  Bade  umspült,  wodurch  die  an- 
liegende schützende  Schamotteinasse  entfernt  wird. 
Das  Eisen  drückt  am  unteren  Teile  der  Forin, 
brennt  dieselbe  an  dieser  Stelle  durch  und  tritt 
in  das  Innere.  Ks  entsteht  dann  leicht  durch 
Zersetzung  des  Wassers  eine  Formexplosion. 
Ich  habe  stets  gefunden,  dafs  die  explodierte 
Windform  an  der  bezeichneten  Stelle  leck  war  und 
im  Innern  sich  Eisengranalien  befanden.  Diese 
Einzelheiten  mnl'ste  ich  der  weiteren  Besprechung 
der  schweren  Rohgängo  vorausschicken. 

Es  ist  nötig,  sich  zn  überzeugen,  wie  sich 
das  EiBen-  und  Schlackenbad  vor  den  Wind- 
formen verhält.  Mit  Hilfe  eines  blauen  Ulases 
kann  man  mit  geübtem  Auge  unterscheiden,  ob 
das  Bad  Abflufs  nach  dem  Schlackensticb  hat 
oder  nicht.  Das  Haupterfordernis  ist,  stets  dem 
Bade,  das  vor  den  Formen  steht,  einen  Abflufs 
zn  verschaffen.  Solange  dies  nicht  der  Fall 
ist,  arbeitet  die  Form  schlecht,  der  Wind  tritt 
weder  in  die  Mitte  des  Ofens,  noch  kommt  er 
mit  neuem  Koks  in  Derühruug.   Die  Abkühlung 
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schreitet  dann  bedeutend  vor.  Die  Formen  setzen 
sich  allmählich  ganz  zu,  wodurch  der  Rohgang 
vermehrt  wird. 

Hinsichtlich  der  Schwere  der  Rohgänge,  mit 
anderen  Worten,  je  nachdem  die  Abkühlung  der 
Massen  mehr  oder  weniger  vorgeschritten  ist, 
lassen  sich  die  Vorgänge  in  der  Formenebene 
nach  den  im  Folgenden  genannten  Abstufungen 
unterscheiden.  Welchen  Fall  man  vor  sich  hat, 
läfst  sich  mit  Bestimmtheit  nicht  immer  behaupten. 

1.  Das  Eisen-  und  Schlackenbad  hat  Abflufs 
nach  dem  Schlackenstich  (Abbildung  2). 

Behandlung:  Das  ganze  Bad  zieht  man  von 
den  Windformen  nach  dem  Schlackenstich  ab. 
Das  Eisen  sammelt  man  aufserhalb  des  Ofens 
in   einem  Tümpel  an,  aus  dem   es  zeitweise, 


flilirlt 


Abbildung  2.» 

wenn  es  nicht  schon  zu  stark  erkaltet  ist,  ab- 
gestochen wird.  In  diesem  Fall  wird  sich  der 
Ofen  in  kurzer  Zeit  erholen.  Der  Wind  tritt 
allmählich  wieder  bis  in  die  Mitte  des  Ofens, 
der  Boden,  der  aufgesetzt  war,  geht  allmählich 
herunter.  Das  Lötrohr  hat  inzwischen  die  Stich- 
versetzungen weggeschmolzen.  Das  Bad  kann 
wieder  durch  den  Eisen-  und  Schlackenstich 
abgezogen  werden. 

2.  Das  Eisen-  und  Schlackenbad  hat  nur 
von  einer  Seite  Abflufs  nach  dem  Schlacken- 
stich. Einem  anderen  Teile  des  Bades  ist  der 
Abflufs  versperrt  durch  erkaltete  Massen.  Ab- 
bildung 3  zeigt  einen  möglichen  Fall.  Von 
Windform  Nr.  1 ,  2  und  3  ist  Abflufs  nach  dem 
Schlackenstich.  Von  Windform  Nr.  4,  5  und  <» 
ist  kein  Abflufs  vorhanden. 

Behandlung:  Das  Bad  von  Form  Nr.  1,  2 
und  3  wird  zeitweise  durch  den  Schlackenstich 
abgestochen,  wobei  der  Wind  jedesmal  von  diesen 
drei  Formen  abgestellt  werdeu  mufs,  um  den 
Stich  besser  schliefsen  zu  können.    Die  Formen 

•  In  den  Abbild.  2  bis  6  bedeutet :  A  ■>  Erkaltet»'« 
Material.  B  =  Neu  gebkdetes  Eisen-  und  Schlackcnbad. 


Nr.  4,  5  und  6  müssen  weiter  blasen,  damit  das 
Eintreten  des  Bades  in  die  Düsenstöcke  ver- 
hindert wird.  Dem  Bade  von  Form  Nr.  4,  5 
und  0  mufs  man  einen  Abflufs  schaffen.  Bei 
alten  ausgebrannten  Ofen  durchbohrt  man  das 
Oesteil  unter  den  Formen  und  läfst  das  Bad 
auf  einer  Schräge  abfliefsen.  Manchmal  genfigt 
eine  Öffnung,  um  das  Bad  von  mehreren  Formen 
abzuziehen.  Bei  starkwandigen  Gestellen  ist  ein 
Durchbohren  unter  keinen  Umständen  anzuraten, 
weil  eine  lange,  kleine  Öffnung  augenblicklich 
mit  mattem  Eisen  versetzt  wird.  In  diesem 
Falle  mufs  das  Eisen-  und  Schlackenbad  durch 
den  Dü8enstock  abgezogen  werden.  Man  be- 
werkstelligt dieB  mit  Vorsicht  in  folgender  Weise. 
Vorausgesetzt  wird  natürlich,  dafs  man  an  den 


AbbiMang  3. 

Düsenstöcken  für  derartige  Fälle  gewisse  An- 
ordnungen vorgesehen  hat,  und  zwar  einen 
Schieber  zum  Abstellen  des  Windes  und  einen 
Schaulochstutzen  oder  Deckel.  Nachdem  der 
Deckel  von  dem  betreffenden  Düsenstock  geöffnet 
ist,  wird  der  Wind  nur  von  diesem  Düsenstock, 
z.  B.  Nr.  5  der  Abbildung,  allmählich  abgestellt. 
Eisen-  und  Schlackenbad  tritt  in  den  Düsenstock 
und  (liefst  ab.  Da  in  diesem  Falle  die  Formen 
4,  5  und  6  untereinander  Verbindung  haben, 
wird  auch  das  Bad  von  den  Formen  4  und  6 
durch  den  Düsenstock  von  der  Form  5  abziehen. 
Sind  dann  diese  drei  Formen  klar,  d.  h.  frei 
vom  Eisen-  und  Schlackenbade,  mit  vorgelagertem 
neuem  Koks,  so  wird  weiter  geblasen;  es  mufs 
das  Abziehen  des  Bades  so  lange  vorgenommen 
werden,  bis  eine  Verbindung  mit  dem  Schlacken- 
stich hergestellt  ist.  Weitere  Behandlung  wie 
bei  dem  zuerst  besprochenen  Fall. 

3.  Das  Eisen-  und  Schlackenbad  hat  nur 
von  einigen  Formen  Abflufs  nach  dem  Schlacken- 
stich, die  Verbindung  der  einzelnen  Formen 
untereinander  hört  znm  Teil  schon  auf.  So 
haben  beispielsweise  in  Abbildung  4  die  Formen 
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3  und  5  Abflute  nach  dem  Schlackenstich,  die 
Formen  1,  2,  4  und  Ii  keinen  Abflnfs. 

Behandlung:  Da«  Bad  der  Formen  3  nnd  5 
{liefst  dnrch  den  Schlackenstich  ab.  Dan  Bad 
von  den  anderen  Formen  mute  anfangs  durch 


den  Dfisenstock  abgezogen  werden,  falls  es  nicht 
von  selbst  die  erkalteten  Stellen  durchbricht  nnd 
durch  den  Schlackenstich  ahflietet.  Weitere  Be- 
handlung wie  im  ersten  und  zweiten  Falle. 

4.  Das  Eisen-  nnd  Schlackenbad  steht  vor 
allen  Formen  und  hat  keinen  Abflute  nach  dem 


Abbildung  5. 

Schlackenstich.  Immerhin  besteht  noch  eine 
Verbindung  des  Bades  vor  den  Formen  (Abbild.  5). 

Behandlung:  Zweckmäteig  ist  es  in  diesem 
Falle,  das  Bad  dnrch  einen  Dfisenstock  abzuziehen, 
z.  B.  von  Form  2  oder  3.  Da  Verbindung  noch 
vorhanden  ist,  so  wird  das  Bad  von  allen  Formen 
»»ziehen,  andernfalls  mute  das  Abziehen  auch 
dnrch  die  anderen  Dnsenstöcke  vorgenommen 
werden.    Das  Lötrohr  hat  inzwischen  die  Ver- 


setzungen des  Schlackenstichs  dnrchgeschmolzen. 
Da»  Bad  kann  durch  diesen  abziehen.  Weitere 
Behandlung  wie  im  ersten  Falle. 

5.  Das  Bad  hat  von  den  Windformen  keinen 
Abflute  nach  der  Schlackenform,  die  Fe 
haben   untereinander   keine  Verbindung 
(Abbildung  6).    Die  Abkühlung  ist  in 
Falle  am  weitesten  vorgeschritten. 

Behandlung:  Man  mute  von  jeder  einzelnen 
Form  dns  Bad  durch  den  Düsenstock  abziehen. 
Die  Nachbarformen  werden  allmählich  in  Ver- 
bindung treten,  und  ergibt  sich  dann  die  weitere 
Behandlung  wie  in  den  vorhergehenden  Fallen. 

Derartige  Fälle  lassen  sich  noch  mehrere 
anführen ,  i.  B.  kann  ein  Teil  des  Bades  sogar 
durch  den  Eisenstich  abflieteen,  der  andere  Teil 
steht  vor  den  Formen  und  mute  durch  die  Diisen- 


KiMiiwiirh 
Abbildung  0. 

stücke  abgezogen  werden.  Wiederum  können 
einige  Windformen  von  dem  Bade  vergossen 
sein  n.  8.  w. 

Bei  schweren  Rohgängen  kann  man  sämtliche 
Fälle  beobachten.  Ich  habe  die  fünf  besonderen 
Fälle  angeführt,  um  das  Abziehen  des  Bades  von 
den  Formen  hervorzuheben.  Beim  Abziehen  des 
Bades  durch  den  Düsenstock  ist  der  Wind  stets  nur 
von  einer  Form  abzustellen,  der  Ofen  kann  immer 
weiter  ohne  Stillstand  betrieben  worden,  bis  eine 
Verbindung  sämtlicher  Formen  untereinander  und 
mit  dem  Schlackenstich  hergestellt  ist.  Bei 
Kohgängen  Ut  jeder  gröteere  Stillstand  des  Ofens 
zu  vermeiden.  Wird  nicht  nach  den  angegebenen 
Regeln  verfahren ,  dann  sind  Stillstände  unaus- 
bleiblich. Man  kann  bei  der  Behandlung  der 
Rohgänge  öfters  bemerken,  daft  der  gesamte 
Wind  vom  Ofen  auf  einmal  abgestellt  wird,  wo- 
durch die  Düsenstöcke  mit  dem  Bade  ausgefüllt 
werden.  Bei  Anwesenheit  von  Eisen  sind  diese 
derart  vergossen,  date  stundenlange  angestrengte 
Arbeit  nötig  ist,  um  allein  die  Düsenstöcke  ab- 
zunehmen. Die  Windformen  müssen  aufgebrochen 
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oder  durchgeschmolzen  werden,  um  den  Ofen  j 
wieder  betriebsfähig  zu  machen.    Das  Vollaufen 
der  Düsenstöcke  ist  meistens  die  Ursache  der 
lang-andauernden  Kohgänge. 

Totale  Versetzungen  des  Ofengestells. 

Diese  für  den  Hochofenmann  unangenehmste 
Betriebsstörung  kunn  leicht  zum  Einfrieren  des 
Ofens  führen  und  erfordert  deshalb  eine  recht 
energische  und  aufmerksame  Behandlung.  Eine 
totale  Versetzung  des  Gestells  ist  nicht  in  einigen 
Stunden  zu  beseitigen,  es  vergehen  manchmal 
Tage,  sogar  Wochen,  ehe  der  Ofen  wieder  seinen 
normalen  Gang  hat. 

Bei  dem  zuletzt  behandelten  Fall  der  schweren 
Kohgänge  war  die  Abkühlung  bereits  so  weit 
vorgeschritten,  dafs  nur  vor  den  einzelnen  Formen 
flüssige  Masse  vorhanden  war,  die  aber  unter 
sich  in  keiner  Verbindung  mehr  standen.  Geht  die 
Abkühlung  noch  weiter,  dann  hört  jeglicher  Flufs 
auf,  die  Massen  erstarren  immer  mehr,  es  tritt 
kein  Wind  in  den  Ofen,  der  Schmelzgang  hört 
ganz  auf.  Man  kann  diesen  Fall  eine  totale 
Versetzung  nennen,  welche  ich  auf  folgende 
Weise  zu  behandeln  vorschlage. 

Da«  Kühlwasser  von  Gestell  und  Windformen 
ist  ganz   abzustellen.     Die  zwei  Windformen 
auf  beiden  Seiten  dor  Schlackenform  (Nr.  2  und 
3  in  Abbildung  6)  spielen  die  Hauptrolle  und 
müssen   zuerst  in  Angriff  genommen  werden. 
Nachdem  die  Düsenstöcke  entfernt  sind,  versucht 
man,  die  Windformen  von  den  Versetzungen  frei  J 
va\  machen.    Ist  dies  nicht  möglich,  so  darf  man  i 
auf  die  Form  keine  Rücksicht  nehmen,  man  mufs  j 
mit  dem  Lötrohr  dieselbe  durchscbmelzen ,  was 
unverzüglich  vorgenommen  werden  mufs. 

Einige  meiner  Fachkollegen  versichern,  dafs 
man  eine  gekühlte  Windform  mit  Würfelkoks  , 
aufschmelzen  kann,  um  sie  wieder  schnell  | 
betriebsfähig  zu  machen.  Mir  ist  dies  nicht 
gelungen  und  bezweifle  ich,  dafs  eine  mit  Eisen 
vergossene,  gekühlte  Windform  aufzuschmelzen 
ist,  ohne  dafs  die  Form  in  Mitleidenschaft  ge- 
zogen wird.* 

Man  dringt  mit  Lötrohren  bei  den  Wind- 
formen 2  und  3  zu  gleicher  Zeit  durch  den 
Schlackenstich  in  das  Gestell  ein,  zieht  das  sich 
bildende  Bad  unterhalb  des  LötrohreB  ab,  so 
lange,  bis  ein  gröfserer  Raum  ausgeschmolzen 
ist  und  die  beiden  Windfonnen  Verbindung  mit 
dem  Schlackenstich  haben.  Ist  ein  guter  Abflufs 
von  den  Lötrohren  2  und  3  durch  den  Schlacken- 
stich vorhanden,  dann  kann  man  neue  Wind-  j 
formen  einsetzen  und  das  schwache  Lötrohr  durch 
ein  stärkeres  ersetzen.  Das  Bad  von  den  beiden 
Formen  wird  zeitweise  durch  den  Schlackenstich 
abgezogen,  wobei  man  jedesmal  den  Wind  abstellt 
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und  den  Stich  sorgfältig  schliefst.  Dann  arbeitet 
man  in  derselben  Weise  bei  den  Windformen  1 
uud  6,  zieht  das  Bad  wieder  so  lange  unter 
dem  Lötrohr  ab,  bis  es  entweder  mit  den  anderen 
Formen  2  uud  3  Verbindung  hat  und  durch  den 
Schlackenstich  abzieht,  oder  man  setzt  den  Eisen- 
stich  höher  und  läfst  das  Bad  durch  diesen 
abfliefsen.  Es  kommt  nun  Form  4,  dann  Form  5 
an  die  Reihe  und  ist  immer  auf  eine  Verbindung 
der  Nachbarformen  hinzuarbeiten. 

Bis  sämtliche  Formen  untereinander  Ver- 
bindung haben,  vergeht  eine  geraume  Zeit,  und 
ist  dies  ganz  abhängig  davon,  ob  man  mehr 
Eisen  oder  Schlacke  durchzuschmelzen  hat.  Sind 
sämtliche  Formen  miteinander  verbunden  und 
hat  das  Bad  Abflufs  durch  den  Eisen-  und 
Schlackenstich,  dann  ist  die  Gefahr  vorüber. 
Aus  Gestell  uud  Rast  sind  gröfsere  Massen 
herausgeschmolzen,  das  Material  im  Kohlensack 
senkt  sich,  lockert  sich  dadurch  auf,  der  Wind 
tritt  durch,  die  Verbindung  ist  nach  oben  her- 
gestellt, neuer  Koks  kommt  vor  die  Formen, 
die  Lötrohre  kann  man  durch  die  Düsenstöcke 
ersetzen.  Allmählich  geht  auch  der  Boden 
herunter,  der  Ofen  kommt  wieder  in  seinen 
normalen  Gang.  Zuweilen  setzt  man  bei  Ver- 
setzungen des  Gestells  die  Formenebene  höher. 
Dies  ist  aber  nicht  ratsam,  da  die  Rast  zu  sehr 
in  Mitleidenschaft  gezogen  wird.  Groift  man 
bei  einer  starken  Versetzung  rechtzeitig  und 
energisch  ein,  dann  wird  sich  ein  Höherlegen 
der  Formen  erübrigen. 

Bei  der  vorstehenden  Behandlung  habe  ich 
mich  verschiedener  Hilfsmittel  bedient,  auf  die 
ich  näher  eingehen  möchte.  Das  bekannteste 
ist  das  Lötrohrschmelzen,  über  das  Hütteningenieur 
F.  W.  Lürmann  bereits  im  Jahrgang  1886  von 
„Stahl  und  Eisen"  S.  461  ausführlich  berichtet 
hat.  Zum  Lötrohrschmelzen  verwendet  man  ein 
Blasrohr  von  ungefähr  50  mm  1.  W.,  setzt  dieses 
a.i  den  Düsenstock  an  und  richtet  das  Ende 
auf  die  Stelle,  welche  geschmolzen  werden  soll. 
Da  das  Ende  leicht  wegschmilzt,  schiebt  man 
teleskopartig  an  das  eigentliche  Blasrohr  ein 
schwaches  Kohr  von  ungefähr  1  m  Länge  und 
ersetzt  dieses,  sobald  es  abgeschmolzen,  durch 
ein  neues. 

Zum  Lötrohrschmelzen  gehört  immer  eine 
gewisse  Übung  und  Erfahrung.  Nicht  jeder 
Schmelzer  ist  imstande,  dasselbe  richtig  aus- 
zuführen, begeht  vielmehr  vielfach  dieselben 
Fehler  wie  ein  Lötrohr-Analytiker  in  seinen 
Anfangsstudien,  erzielt  nämlich  nicht  die  nötige 
Temperatur.  Die  Schmelzstelle  ist  mit  klein- 
stückigem  Koks  zu  versetzen  und  es  ist  darauf 
zu  achten,  dafs  die  einzelnen  Stücke  nicht  zu 
dicht  liegen.  Nach  lU  stündiger  Blasezeit  müssen 
die  Versetzungen  anfangen  zu  schmelzen.  Die 
Schmelzdauer  richtet  sich  nach  der  Starke  und 
Beschaffenheit  der  Versetzungen. 
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Einen  interessanten  Fall  ans  meiner  Praxis 
will  ich  hier  erwähnen.  Bei  einem  schweren 
Robgange  wurde  vom  Scblackenstich  ans  das  | 
Bad  der  gegenüberliegenden  Windformen  an- 
geschmolzen und  durch  den  Schlackenstich  ab- 
gezogen. Der  Ofen,  der  längere  Zeit  kein  Eisen 
gab,  erholte  sich  in  knrzer  Zeit. 

Höhere  Temperatur  erzielt  man  unter  Zuhilfe- 
nahme vod  flüssigen  Brennstoffen,  wie  Petroleum, 
Teerölen,  nnd  hat  dies  Hütteningenieur  F.  W. 
Lärmann  auch  bereits  behandelt.  In  Ober- 
schlesien hat  man  vor  vielen  Jahren  Versuche 
angestellt,  Petroleum  und  Teeröle  bei  Koligängcu  j 
durch  den  Diison stock  einzuführen  und  auf  diese 
Weise  die  fehlende  Warme  zn  ersetzen,  bis 
grüfsere  Koksgichten  vor  die  Formen  kamen.  I 
Diese  Versuche  scheiterten  meines  Erachtens 
nach  nur  an  dem  unrichtigen  Einführen  dieser 
Wärmespender.  Man  darf  letztere  erst  einführen, 
wenn  das  Eisen-  und  Schlackenbad  von  den 
Formen  abgezogen  ist,  und  sie  dann  direkt 
auf  den  Koks,  mit  welchem  sie  vereint  hohe 
Temperatur  geben,  wirken  lassen.  Gerade  Löt- 
rohre sind  überall  mit  Erfolg  angewendet  worden. 
Meiner  Meinung  nach  könnte  bei  Kohgängen  das 
Bad  vor  den  Formen  mit  Hilfe  gebogener  Löt- 
rohre vom  Schlackenstich  angeschmolzen  werden,  i 
Es  kämen  dann  nar  die  Windformen  in  Betracht,  J 
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!  die  in  der  Nähe  des  Schlackenstiches  liegen. 

Auf  diese  Weise  liefse  sich  in  kürzerer  Zeit 
I  oine  Verbindung  von  Windformen  und  Schlacken- 
stich herstellen.  Die  gebogenen  Lötrohre  müssen 
mit  Scharaotteinasse  gut  verkleidet  Bein,  damit 
dieselben  nicht  zu  sehr  angegriffen  werden. 

Das  Schmelzen  mit  komprimierten  Gasen, 
wie  Sauerstoff  und  Wasserstoff,  hat  vielleicht 
noch  eine  Zukunft  und  siud  bereits  vor  einiger 
Zeit  auf  der  Königshntte  in  Oberschlosien  mit 
Sauerstoff  Versuche  gemacht  worden.  Leider  war 
der  erste  Versuch  so  kostspielig,  dafs  man  vor 
j  der  Hand  von  einer  allgemeinen  Anwendung  des 
Sauerstoffs  abgesehen  hat.* 

Im  Vorstehenden  habe  ich  die  von  mir  ge- 
I  machten  Erfahrungen  in  der  Behandlung  der 
Rohgängo  niedergelegt  und  vermute,  dafs  dios 
manchem  Fachmann  Veranlassung  geben  wird, 
zu  dem  Ausgeführten  Stellung  zu  nehmen  und 
es  nach  seiner  Art  zu  ergänzen.  Die  gegebene 
Anreguug  dürfte  vielleicht  durch  gegenseitigen 
Meinungsaustausch  den  Erfolg  haben,  dafs  man 
Anhaltspunkte  und  Hilfsinittel  schafft,  die  den 
Hochofenmann  in  die  Lage  versetzen,  der  Roh- 
gänge schneller  Herr  zu  werden. 

•  Vergl.  „Stahl  nnd  Eisen«  1903  Heft  8  S.  508; 
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Einwirkung  zerstörender  Einflüsse  auf  feuerfestes  Mauerwerk 

im  Huttenbetriebe.* 

Von  Bernhard  Osann. 


Die  Lieferangs  -  Vorschriften  für  feuerfestes 
Mauerwerk  im  Hüttenbetriebe  zeigen  unter  sonst 
gleichen  Verhältnissen  grofse  Abweichungen.  Oft 
widersprechen  sie  sich  und  lassen  verkehrte  An- 
schauungen erkennen.  Oft  fehlen  sie  auch  im 
Hinblick  auf  kaufmännische  Erwägungen,  indem 
sie  —  zu  scharf  gespannt  —  da,  wo  es  gar 
nicht  erforderlich  ist,  zur  Verwendung  der  aller- 
teoersten  Rohstoffe  und  infolgedessen  zn  un- 
oätzen Geldausgaben  zwingen,  oder  aber  unter 
dem  Preisdruck,  den  der  scharfe  Wettbewerb  mit 
sich  bringt,  die  Verwendung  bestimmter  Zusatz- 
ond  Hilfsmittel  herausfordern,  die  ganz  und  gar 
nicht  im  Einklang  mit  dem  erstrebten  Ziele 
stehen.  Dieser  Wettbewerb  ist  es  auch,  der 
häufig  ein  richtiges  Urteil  erschwert.    Ich  ver- 

•  Nach  einem  Vortrage  des  Verfassers  auf  der 
Jahresversammlung  des  „Vereins  deutscher  Fabriken 
feuerfester  Produkte"  am  17.  Februar  1H03  in  Berlin 
(«rgl.  .Stahl  und  Eisen"  1903  S.  421). 


weise  nur  auf  die  Meinungsverschiedenheiten  be- 
züglich des  hohen  Tonerdegehalts  in  Hochofen- 
steinen. Entschieden  greifen  viele  Hochofenlente 
zu  hohe  Ziffern. 

Aber  wie  geht  es  in  der  Praxis?  Ein  Hoch- 
ofenmann, der  Steine  für  einen  Hochofenbau  be- 
I  stellen  soll,  steht  unter  dem  Drucke  einer  aufser- 
|  ordentlich  grofseu  Verantwortung.     Er  wählt 
;  das   Beste,   was   zu   haben   ist.     Wenn  nun 
Fabriken  feuerfester  Steine  den  hohen  Tonerde- 
gehalt als  Mafsstab  für  das  Beste  gekennzeichnet 
I  haben   und  sich  gegenseitig  in  den  Angeboten 
|  bezüglich  seiner  Höhe  überbieten,  so  wählt  er 
[  solche  Steine    oft    gegen   seine    innere  Über- 
:  zeugiing.    Dafs  hierbei  weit  über  das  Ziel  hin- 
ausgeschossen wird,  ist  zu  beklagen.    Die  Schuld 
!  trifft    aber  mehr  die   Fabrikanten  feuerfester 
Steine  als  die  Eiscnhfittenleute. 

Die  Frage  wird  auch  nicht  einfacher,  wenn 
I  viele  Hüttenleute  einem  hohen  Tonerdegehalt 
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nnd  hoher  Feuerfestigkeit,  in  Segerkegeln  ge- 
inessen, nur  mittelbaren  Werl  zuerkennen.  Sie 
sagen  mit  Hecht:  „Wir  wollen  durch  solche 
Vorschriften  den  Fabrikanten  zwingen,  nur  die 
edelsten  Rohstoffe  zu  verwenden  und  peinlich 
genau  zu  mischen  und  zu  brennen."  Geht  man 
aber  zu  weit,  so  wird  nicht  das  erreicht,  was 
man  erstrebt,  sondern  oft  gerade  das  Gegenteil. 
Ich  will  versuchen,  diese  für  viele  Fachkreise 
nufserordentlich  wichtigen  Fragen  zu  klären. 
Da  hei  bitte  ich  um  Nachsicht,  wenn  ich  kein 
positives  Zahlenmaterial  geben  kann.  Es  liegt 
dies  in  der  Natur  der  Sache. 

Der  Vortrag  von  Dr.  Joch  um  auf  der 
Jahres  -  Versammlung  des  „Vereins  deutscher 
Fabriken  feuerfester  Produkte*  deutet  an,  wie 
vielseitige  Gesichtspunkte  bei  der  Herstellung 
feuerfester  Steine  in  Betracht  kommen. 

Flammofens  te  ine. 

Verhältnismäfsig  einfach  liegt  die  Auswahl 
des  feuerfesten  Brennstoffs  bei  Flammöfen.  Sehen 
wir  von  Dolomit  und  Magnesit  ab,  so  können 
wir  die  zerstörende  Einwirkung  der  Schlacke 
vernachlässigen.  Bei  den  Gewölbe-  und  Kopf- 
steinen leisten  dio  Untersuchungen  auf  Feuer- 
festigkeit (Segerkegel)  und  Wachsen  bezw. 
Schwinden  in  der  Hitze,  die  einwandfrei  durch- 
geführt werden  können,  gute  Dienst«.  Die  zer- 
störenden Einflüsse  des  verdampften  und  oxy- 
dierten Eisens  und  Mangans,  die  verschlackend  auf- 
treten und  sich,  möglicherweise  unterstützt  durch- 
alkalihaltige  Generatorgase,  durch  Schlacken- 
ansammlungen in  den  Kammern  und  Schlacken- 
fangen verraten,  sind  einmal  nicht  zu  umgehen. 

Knpolofeusteiiie. 

Bei  Knpolofensteinen  wird  die  Auswahl  ge- 
eigneter Steine  schon  viel  schwieriger.  Es 
kommen  hier  mechanische  Einflüsse  durch  Rei- 
bung der  niedergehenden  Beschickung,  die  aber 
meist  in  ihrem  Umfange  überschätzt  werden, 
zur  Geltnng;  aufserdem  die    Einwirkung  der 


gute  Ergebnisse  erzielt,  und  ebenso  bei  Ver- 
wendung von  StampfinaBse,  die  nichts  weiter  als 
einen  Klebsand,  also  einen  tonigen  Sand  mit 
rund  90  %  Kieselsäure  und  8  °/o  Tonerde,  dar- 
stellt. Im  Handel  sagt  man  häutig  unrichtiger- 
weise  „Kaolin".    Besser  wäre  „Rolik  aolin 

Einen  charakteristischen  Fall  der  erfolg- 
reichen Anwendung  von  SUmpfmasse  kann  ich 
mit  freundlicher  Erlaubnis  meines  Gewährs- 
mannes mitteilen:  Auf  einem  westdeutschen 
Stahlwerke  wurden  seinerzeit  sorgfältige  Ver- 
suche angestellt,  um  zu  ermitteln,  welches  Ans- 
kleidungsmaterial  in  den  Stahlwerks-Knpolöfen 
die  beste  Haltbarkeit  besitze.  Es  wurde  zu- 
nächst festgestellt,  dafs  ein  kieselsäurereicher, 
tonerdeärmerer  Stein  nicht  schlechter  war,  als 
eine  Halbscharaottequalität.  Ersterer  verdiente 
sogar  den  Vorzug,  weil  er  immer,  im  Gegen- 
satz zu  der  Ualbschamottequalität,  dieselbe 
Chargenzahl  ergab.  Man  kam  auf  60  bis  80 
Chargen.  Darauf  ging  man  zum  Ausstampfen 
mit  Klebsand  über  und  erreichte  zum  grofsen  Er- 
staunen der  bisherigen  Lieferanten  500  Chargen. 

Auf  demselben  Werke  hat  man  auch  die 
Erfahrung  gemacht,  dafs  eine  ganz  geringe 
Steinqualität,  die  man  sonst  nur  für  Kesselzuge 
|  und  Essenkanäle  zu  verwenden  pflegt,  das  beste 
Auskleidungsmaterial  für  Stahlpfannen  sei.  Ans- 
gestampfte  Stahlpfannen  hatten  sich  nicht  be- 
währt, wohl  aber  auf  einem  Nachbarwerke,  das 
mit  solchen  Pfannen  dieselbe  Chargenzahl  (34) 
wie  auf  anderen  Werken  mit  Halbschamotte- 
qualität  erreichte. 

über  das  Verhalten  dos  Cruinmendorfer 
Quurzitschiefcrs  gegen  Verscblackung  hat  das 
Laboratorium  für  Tonindustrie  von  Professor 
Dr.  H.  Seger  und  E.  Cr  am  er*  Schmclzversncbe 
im  Interesse  der  Frage,  ob  sich  derartige 
Schiefer  zur  Ansfütternng  von  Kalk-  nnd  Zc- 
mentöfen  eignen,  angestellt.  Es  wurden  Kalk- 
und  Zcmentkegel  geformt  und  auf  verschiedener 
Unterlage  im  Porzellanfener  (Segerkegel  l»i  bis 
17,  also  etwa  1600°)  erhitzt.  Am  meisten  war 
basischen  Schlucke  und  bei  Giefserci-Knpolöfen  |  eine   Unterlage    aus     Dinasstein    durch  Ver- 


die  aufserordentlich  zerstörende  Einwirkung  des 
schroffen  Temperaturwecbsels  infolge  des  dis- 
kontinuierlichen Betriebes.  Dieso  letztere  fällt 
bei  Stahlwerks-Kupolöfen  fort;  man  infifste  hier 
also  ein  klares  Bild  über  das  Verhalten  der 
feuerfesten  Auskleidung  erwarten.  Dem  ist  aber 
nicht  so.  Dio  im  allgemeinen  wohl  berechtigte 
Anschauung,  dafs  man  für  Kupolöfen  einen  mitt- 
leren Tonerdegehalt ,  der  in  der  sogenannten 
Hallischamottequalität  gegeben  ist,  anwenden 
solle,  wird  stellenweise  widerlegt.  Znnächst 
hat  man  mit  natürlichem  Quarzschiefer  (Vor- 
kommen in  Crummendorf  bei  Stricgan)  anerkannt 

•  Siohe  „Tonindustrie  -  Zeitung,  Berlin,  Jahr- 
gang 1903;  auslugsweise  in  „Stahl  und  Eisen* 
190»  S.  421. 


schlackung  mitgenommen,  weniger  eine  solche 
aus  Schaniottestein  und  am  allerwenigsten  eiue 
Unterlage  aus  Qnarzitschiefer.  Der  Schamotte- 
stein war  ein  solcher  mit  52  °/o  Tonerde.  An 
diesen  Versuch  knüpft  Crauier  den  Hinweis  auf 
die  Erfahrung  in  Glashütten,  derzu folge  für  den 
Ton  der  Glashäfen  nicht  hohe  Feuerbeständig- 
keitsziffer maßgebend  ist,  sondern  die  Dichtig- 
keit der  Oberfläche.  Dem  flüssigen  Glase  dürfen 
keine  Angriffspunkte  geboten  werden.  Ein  Stück 
Kandiszucker  widersteht  der  Auflösung  in  Wasser 
viel  besser  als  ein  Stuck  Hutzucker,  weil  letz- 
teres porös  ist  und  sofort  das  Wasser  in  das 
Innere  aufnimmt. 


*  „Tonindugtrie-Zeitung-  1901  S.  976  und  „Stahl 
und  Eisen-  UHU  S.  770. 
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Bei  dem  obengeschilderten  Versuche  steht 
der  Dinasstein  als  der  am  wenigsten  dichte  am 
Ende  der  Reihe,  der  Schamottestein  in  der  Mitte. 
Nunmehr  wird  auch  der  Hinweis  anf  die  guten 
Erfolge  mit  Stampfmasse  dahin  verständlich,  dafs 
dieser  sogenannte  „Kaolin"  oder  Klebsand  eine 
außerordentlich  dichte  Oberfläche  gibt. 

Deshalb  ist  nicht  gesagt,  dafs  mit  jeder  im 
Handel  angebotenen  Masse  gleich  gute  Ergeb- 
nisse erzielt  werden;  auch  dann  nicht  immer,  wenn 
Kieselsaure-  und  Tonerdegehalt  übereinstimmt. 

Cramer*  kennzeichnet  eine  gute  Ausstampf- 
raasse  durch  die  Eigenschaft,  im  Feuer  nicht  zu 
schwinden.  Onrch  Versuche  kann  das  Verhält- 
nis von  reinem  Kaolin  und  Quarzsand  festgestellt 
werden,  wobei  die  Korngröfso  des  Quarzes 
zn  berücksichtigen  ist.  Einige  feldspatarme 
Robkaoline  scheinen  das  richtige  Mischungsver- 
hältnis von  Natur  aus  zu  haben.  Wenn  dies 
richtig  ist,  wäre  die  Bestimmung  des  spezifischen 
Gewichts  vor  und  nach  dem  Glühen  (Cramer  hat 
in  (lartporzellanfeuer  geglüht)  für  Ronkaoline  und 
SUiopfmassen  die  angemessene  Untersuchung6- 
metbode.  Die  ermittelten  Zahlen  müssen  gleich 
»ein  oder  dürfen  wenigstens  nur  ganz  gering 
voneinander  abweichen.  Anderseits  ist  der  Aus- 
blick eröffnet,  dafs  die  künstliche  Herstellung 
guter  Stampfmasse  bei  gewissenhafter  Einhaltung 
der  Kornform  und  -Gröfso  nicht  unmöglich  ist. 
Es  würden  dann  auch  solche  Kupolöfen  den 
Vorteil  der  viel  billigeren  Stampfmasse  geniefsen 
können,  die  bisher  nicht  Rohkaoline  aus  Fracht- 
röcksichten  beziehen  konnten. 

Ich  will  das  Kapitel  „Kupolofenateine"  zu- 
sammenfassend mit  dem  Hinweis  schlicfsen,  dafs 
in  Ermangelung  einer  guten  bewährten  Stampf- 
masse Schamottesteinen  mafsigen  Tonerdegehalts 
<  Halbschamottequalität)  der  Vorzug  gegeben 
werden  mufs.  Bei  Giefserei-Knpolöfen  werden 
häufig  geringe  Qualitäten  (etwa  Schweifsofen- 
qualität)  verwendet,  auch  mit  wirtschaftlichem 
Erfolge  insofern,  als  der  geringere  Treis  eine 
geringere  Haltbarkeit  aasgleicht.  Dabei  ist  abor 
tu  bedenken,  dafs  eine  Kupolofenschmelze  bei 
starker  Abscbmelzung  eines  sehr  kieselsäurc- 
reichen  Futters  leicht  zn  hohem  Schwefelgehalt 
im  Gufseisen  führt,  denn  die  Entschwefelung 
ist  um  so  besser,  je  basischer  dio  Schlacke. 
Ausgeschlossen  ist  es  aber  nicht,  daf»  auch  bei 
tonerdearmen,  kieselsäurcreichen  Steinen,  deren 
Gefüge  sich  an  das  der  Stampfmasse  anlehnt, 
ebenso  gnte  oder  sogar  bessere  Erfolge  in  Bezug 
auf  Haltbarkeit  erzielt  werden.  Dann  füllt 
natürlich  das  Bedenken  hinsichtlich  der  gehin- 
derten Entschwefelung  fort. 

Hochofenstoine. 

Beim  Hochofen  sind  die  zerstörenden  Ein- 
flösse bei  Gestoll  und  Rast  einerseits  und  dem 

•  „Suhl  und  Eisen«  1804  Kr.  12. 


Schacht  anderseits  ganz  verschiedene.  In  Gestell 
und  Rast  sind  es  die  Scbmolzhitze  und  Einwir- 
kung der  Schlacke.  Im  Schacht  handelt  es  sich 
um  niedrigere  Temperaturen,  aber  um  mecha- 
nische Zerstörung  und  andere  Einwirkungen,  von 
denen  unten  die  Rede  sein  wird.  Feuerfeste  Steine 
zn  erhalten,  welche  der  Hochofentemperatnr  Wider- 
stand leisten,  ist  bei  dem  Stande  der  heutigen 
Technik  nicht  schwer,  auch  eiue  Prüfung  in 
dieser  Richtung  leicht  zu  bewerkstelligen.  Am 
einfachsten  geschieht  sie  im  Deville-Ofen  mit 
gleichzeitig  eingesetzten  Segerkegeln.*  Seger- 
kegel Nr.  20  entspricht  1700°,  Nr.  24  1820°. 
Es  ist  dies  wohl  die  höchste  im  Hochofen  er- 
I  zielte  Temperatur. 

Anders  verhält  es  sich  mit  dem  Widerstand 
gegen  die  auflösende  Wirkung  der  Schlacke. 
Kein  feuerfester  Stein,  sei  es  ein  Schamotte- 
oder Qnarzstein,  vermag  einem  Strahl  von  Hoch- 
ofenschlacke zu  widerstehen.  Setzt  man  Steine 
in  die  Schlackenrinne  ein ,  so  wird  sehr  bald 
eine  kerbartige  Vertiefung  entstehen  und  nach 
1  bis  2  Stunden  sind  sie  ganz  dnrchgeschmolzen. 

Diese  Beobachtung  hat  Bürgers  veranlafst, 
die  in  dieser  Richtung  widerstandsfähigen  Kohlcn- 
stoffsteine  beim  Hochofonbau  anzuwenden.**  In 
anderer  Richtung  hat  sich  der  Lehrsatz  ent- 
wickelt: „Wasser  ist  der  beste  feuerfeste  Bau- 
stoff". Wie  dieses  Kühlwasser  angewendet  wird 
und  angewendet  werden  soll,  steht  aufserhalb 
des  Rahmens  meines  Vortrags.  Ich  will  hier 
nur  die  Auswahl  und  Benrteilung  des  feuerfesten 
Steinmaterials  erörtern. 

Trotzdem  jeder  Stein  nur  insoweit  von  der 
Hochofenschlacke  nicht  zerstört  wird,  als  er  im 
Bereiche  des  Einflusses  der  Wasserkühlung  steht, 
ist  es  doch  nicht  gleichgültig,  aus  welchen  Roh- 
stoffen und  wie  er  hergestellt  ist. 

Das,  was  die  Fachliteratur  über  Hochofen- 
steine bringt,  ist  sehr  dürftig;   van  Vloten 
nennt  einen  Tonerdegehalt  von  3b'  bis  38  °/»» 
der  vielfach  bei  Gestell-  und  Raststeinen  auf 
;  41  bis  44  °/o  erhöht  wird.***    Jung  berichtet, 
{  dafs  Steine   von    45  bis  50  °/o  Tonerde  von 
!  Fabriken  feuerfester  Steine  vielfach  unter  Garantie 
'  geliefert  werden,  hat  aber  über   ihr  Verhalten 
keine  Erfahrung,  f    Im  übrigen  wird  von  allen 
Autoren  übereinstimmend  auf  festgebrannte  Steine 
Wert  gelegt,  für  den  Schacht  werden  ganz  be- 
sonders dichte  Steine  gefordert.  Das  ist  so  ziemlich 
alles,  was  ein  Hochofentnann  aus  der  Literatur 
schöpfen  kann,  wenn  er  nicht  weifs,  welche  Liefe- 
rungsvorschrilten  er  bei  Bestellung  für  die  feuer- 
festen Steine  des  Hochofens  geben  soll. 


•  Temperaturskala  nach  Segerkegeln  siehe  „Stahl 
and  Eisen"  1H<>5  S.  1085. 

"  „Stahl  und  Eisen-  MW)  8.  112. 
"*  „Stahl  und  Eisen-  18<>5  S.  116. 
f  „Stahl  und  Eisen-  18J>5  S.  622. 
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In  der  Hauptsache  fährt  die  Frage  deB  rich- 
tigen Tonerdegehalts  zu  grofsen  Meinungsver- 
schiedenheiten. Man  kann  Zahlen  von  34  bis 
50  °/o  hören.  Vielfach  wird  auch  die  Grenze 
der  Flufsmittel  vorgeschrieben,  oft  sehr  eng 
(vergl.  Vortrag  des  Dr.  Joch  um).  Andero  ver- 
langen neben  Vorschriften  bezüglich  der  chemi- 
schen Zusammensetzung  auch  ein  Prüfungsattest 
über  eine  Druckprobe.  Es  fragt  sich:  „Was  ist 
das  Richtige"?  Die  Antwort  ist  schwer  zn  geben. 
Niemand  vermag  heute  ein  diesen  besonderen 
Verhältnissen  angepafstes  Prüfungsverfahren  zu 
nennen,  weil  es  nicht  bestellt.  Ein  solches  unter 
streng  wissenschaftlicher  Versuchsarbeit  zu  ent- 
wickeln, wäre  eine  dankenswerte  Aufgabe. 

In  den  folgenden  Zeilen  will  ich  andeuten,  wie  ich 
mir  den  Weg  zur  Losung  dieser  Aufgabe  vorstelle. 

So  viel  steht  zweifellos  fest,  dafs  eine  Prüfung 
unter  Ermittlung  der  Feuorbestandigkeit  nach 
Segerkegeln  und  eine  Prüfung  auf  Tonerde-  und 
Flufsmittelgehalt  nicht  ausschlaggebend  sein  kann, 
vorausgesetzt,  dafs  ein  Widerstand  gegen  Schmelz- 
hitze bei  Segerkegel  20  bis  24  gewährleistet 
ist.  Diese  Anforderung  ist  so  gering,  dafs  eine 
Erfüllung  als  selbstverständlich  angesehen  werden 
mufs.  Deshalb  brauchen  diese  Bestimmungen 
nicht  wertlos  zu  sein.  Aber  man  kann  von 
vornherein  sagen,  dafs  es  durchaus  falsch  ist, 
einen  Stein  deshalb  als  geringwertiger  einzu- 
schätzen, weil  er  einige  Prozente  Tonerde  weniger 
oiler  etwas  mehr  Flufsmittel  odor  eine  geringere 
Segerkegelziffer  erkennen  läfst.  Worauf  es  an- 
kommt, um  praktische  Ergebnisse  zu  zeitigen, 
das  soll  hier  im  folgenden  unter  Beschreibung 
der  zerstörenden  Einflüsse  gekennzeichnet  werden. 

Von  der  auflösenden  Wirkung  der  flüssigen 
Schlacke  war  oben  die  Rede.  Hier  gibt  es  kein 
anderes  Hilfsmittel  als  Wasserkühlung.  B u rgers 
ist  sogar  so  weit  gegangen,  nicht  nur  den  Schacht, 
sondern  auch  die  Rast  aus  Gufseisen  herzustellen, 
das  mit  einem  nur  60  mm  dicken  Schamottefntter 
ausgekleidet  ist.  Auch  ist  eine  eiserne,  wasser- 
gekühlte Rast  bei  einem  kleinen  Hochofen  in 
Ria»  zur  Anwendung  gelangt,  üb  die  Wärme- 
entziehung in  der  Rast  bei  diesen  Öfen  nicht 
nachteilig  auftritt,  wird  erst  die  Zukunft  lehren. 

Einige  Werke  schreiben  für  Gestell-  und 
Raststeine,  soweit  Spritzwasser  und  Rieselkühlung 
bei  ungepanzerten  Öfen  in  Frage  kommt,  eine 
bestimmte  Porosität  vor.  Der  Stein  mufs  nach 
24  Stunden,  in  fliefsendes  Wasser  gelegt,  eine 
bestimmte  Gewichtszunahme  zeigen.  Es  soll  diese 
Mafsnahme  schon  seit  einem  Jahrzehnt  in  An- 
wendung sein  und  auch  Weiterverbreitung  ge-  i 
funden  haben.    Ob  mit  Recht,  ist  fraglich. 

Es  liegt  nahe,  zu  glauben,  dafs,  wenn  wirk- 
lich auf  dieses  Wasseransangen  der  Steine  so 
viel  ankäme,  eine  Gestell-  und  Rastpanzerung, 
die  oine  Berührung  von  Wasser  und  Stein  aus- 

•  „SUhl  und  Eisen«  1893  Seite  237. 


schliefst,  zu  verwerfen  wäre.  Da  sich  aber  diese 
Panzerungen  sebr  gut  bewährt  und  gerade  auch 
deshalb  häufige  Anwendung  bei  Neuanlagen  ge- 
funden haben,  so  mufs  man  annehmen,  dafs  auf 
diese  Wasseraufnahmefähigkeit  des  Steins  wenig 
ankommt.  Der  Angriff  der  Schlacke  wird  durch 
Porosität  zweifellos  erleichtert.  Kommt  es  aber 
so,  wie  Dr.  Jochüm  schreibt,  dafs  die  Fabriken, 
um  die  hohe  Porosität  der  Vorschrift  zu  erreichen, 
Koksklein  und  andere  Körper  verwenden  müssen, 
so  ist  dies  unter  allen  Umständen  falsch.  Oft 
oder,  besser  gesagt,  fast  immer  wird  die  obere 
Rast  durch  Ansätze  geschützt,  die  eine  dichte 
Bekleidung  im  Innern  bilden,  deren  Feuerbestäo- 
digkeit  durch  Kohlenstoffpulver,  das  aus  höherer 
Ofenzono  stammt,  gegeben  wird.  Anch  diese 
Beobachtung  hat  Burgers*  auf  die  Anwendung 
der  Kohlenstoffsteine  geführt.  Eine  solche  ans 
Kohlenstoffpulver  (23  bis  4G  %),  Kalk  und  Erz- 
staub gemengte  und  mechanisch  im  Hochofen 
verdichtete  Masse  war  in  einem  Falle  bo  fest, 
dafs  man  leichter  in  einen  feuerfesten  Stein  als 
in  sie  eindringen  konnte.** 

Der  Bodenstein  ist  der  zerstörenden  Ein- 
wirkung der  Schlacke  nicht  ausgesetzt.  Er  müfste 
demnach,  wenn  nur  die  Steine  der  Schmelzhitze 
des  flüssigen  Eisens  gewachsen  sind,  überhaupt 
nicht  zerstört  werden.  Dem  ist  leider  nicht  so, 
er  wird  zerstört,  zuweilen  in  ganz  kurzer  Zeit. 
Es  geschieht  auf  rein  mechanischem  Wege.  Um 
diesen  Vorgang  zu  erklären,  sei  auf  den  Auftrieb 
hingewiesen,  den  ein  feuerfester  Stein  erleidet, 
wenn  man  ihn  in  flüssiges  Eisen  hineindrückt. 
Für  einen  Steinwürfel  mit  100  mm  Seitenkante 
beträgt  die  auftreibende  Kraft  rund  5  kg.  Diese 
Kraft  ist  verhältnismäfsig  gering. 

Eine  solcho  Betrachtung  lehrt  aber,  dafs  ein 
ans  dem  Bodenslein  gelöster  Stein  sofort  nach 
oben  gefördert  wird,  wo  er  sich  im  Schlacken- 
bade  schnell  auf  Nimmerwiedersehen  auflöst. 

Die  Wirkung  des  Auftriebes  kommt  aber 
noch  iu  anderer  Weise  zur  Geltung.  Die  Physik 
lehrt  den  Satz  vom  „ hydrostatischen  Paradoxon4*, 
der  am  besten  für  unsern  Fall  durch  das  Pas- 
calsche  Experiineut  (1647)  veranschaulicht  wird. 
Pascal  sprengte  ein  Fafs  durch  Aufsetzen  einer 
dünnen,  10  m  hohen  Röhre,  die  er  mit  Wasser 
füllte.  Der  Druck  gegen  den  oberen  Fnfsdeckel 
ist  nämlich  =  Deckelfläche  in  Quadratdecimeter 
X  100  (Höhe  in  Decimetei  )  kg.  Dieses  hydro- 
statische Paradoxon  kommt  auch  im  Giefserei- 
betriebe  zur  Geltung,  wenn  es  gilt,  die  Gnfsform 
vor  dein  Gusse  zn  belasten. 

P  =  P  .  h  .  7,B  in  Kilogramm,  wobei 
P  —  Hebekraft  des  flüssigen  Kisons, 
P  -  -  Horizontulprojrktion  des  Gufsstücks  in  Q  und  rat - 
deeimeter. 

h  --•  Hoho  des  Eingusses  odor  Steigers  in  Decimeter. 


„Stahl  und  Eisen"  1890  Seite  112. 
„Stahl  und  Eisen«  1892  Seite  270. 
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Denkt  man  nun  eine  horizontale  Fuge  des 
Bodensteins  dem  flüssigen  Eisen  nach  erfolg- 
reicher Wühlarbeit  im  Mörtel  erschlossen,  so  tritt 
eine  in  gleicher  Weise  zu  berechnende  Hebe- 
arbeit auf.  Die  Höbe  h  zahlt  von  der  wagerech  ton 
Fuge  bis  zuni  höchsten  Punkt  de»  Roheisen- 
spiegels. Je  tiefer  der  Bodenstein  ausgehöhlt 
wird,  um  so  gröfser  wird  b.  Ee  kommen  ge- 
waltige Hebekräfte  auf  diese  Weise  zur  Geltung 
und  deshalb  ist  auch  kein  Halten  mehr,  wenn 
einmal  eine  wagerechte  Schicht  in  den  Beginn 
der  Zerstörung  eintritt.  Dieser  mechanischen 
Zerstörung  gegenüber  kommt  es  nun  lediglich 
auf  Fngensicherbeit  an.  Sie  wird  nur  bei  unbe- 
dingter Volumeiibeständigkeit,  genau  geformten 
und  auch  beim  Brennen  geradlinig  gebliebenen, 
harten  und  festgebi annten  Steinen  ermöglicht; 
aufserdein  durch  die  Wahl  grofser  Formate  und 
durch  richtige  Konstruktion. 

Es  wäre  besser,  für  die  Herstellung  solcher 
grofsen  Steine  diejenigen  Mehrkosten  aufzuwenden, 
welche  für  die  übertriebene  Steigerung  deB  Ton- 
erdegehalts häufig  gezahlt  weiden.  Dem  Vor- 
tragenden ist  ein  Werk  bekannt,  das  heute  noch 
Puddingstein  zum  Boden  mit  dem  besten  Erfolg 
verwendet.  Ober  den  Puddiugetein  wird  eine 
Lage  bester  Schamottesteine  eingebaut,  die  immer 
zerstört  werden;  niemals  geht  aber  die  Zerstö- 
rung auf  den  Puddingstein  über.  Dieser  Erfolg 
kann  nur  dem  riesigen  Format  zugeschrieben 
werden  und  gibt  einen  Fingerzeig,  nach  dieser 
Richtung  vorzugehen. 

Über  Kohlenstoffsteine  hört  man  meist  das 
Urteil  fällen,  dafs  sie  Bich  bei  der  Erzeugung 
pranen  Roheisens  bewähren,  aber  bei  weifsem 
versagen.  Es  findet  aber  nur  eine  Zerstörung 
des  Bodensteins  statt,  nicht  auch  der  Rast  und 
des  Oesteils.  Burgers  hat  seinerzeit  darauf  hin- 
gewiesen, dafs  die  anfangs  noch  nicht  genügend 
durchgebildete  Fabrikationsmethode  auf  Besch  rän- 
kaug  der  Abmessungen  der  Steine  Bedacht  nehmen 
mufste.  Dies  wurde  aber  bald  anders,  und  man 
konnte  gröfsere  Formate  vorschreiben. 

Die  erfolgreiche  Anwendung  von  Kohlenstoff- 
iteinen  bei  der  ThomaseiBenherstellung  in  „Deut- 
icher  Kaiser"  gibt  Burgers  recht  und  wider- 
legt obiges  Urteil.  Die  Zerstörung  solcher  Steine 
auf  eine  Kohlenstoffentziehung  durch  das  weifse 
kohlenstoffarme  Roheisen  zurückzuführen,  ist  nicht 
angängig.  Sehr  leicht  verständlich  aber  ist  es, 
>laf«  weifse  Roheiaengattungen  wegen  ihrer  Dfinn- 
Aossigkeit,  die  bei  hohem  Phosphorgehalt  wächst, 
besonders  zu  Bodensteinzerstörungen  neigen. 

Koblenstoffsteine  haben  nun  die  sehr  be- 
merkenswerte Eigenschaft,  das  Anlegen  oder 
Wachsen  des  Bodens  zu  verhindern.  Es  ist  dies 
ein  grofser  Vorzug.  Um  eine  Erklärung  zu 
finden,  mufs  man  sich  vergegenwärtigen,  dafs 
wiche  Bodenanaätze  oder  Sauen  nicht  ihren 
Ursprung  im  Robeisenbade  selbst  haben,  sondern 


aus  höheren  Ofenregionen  stammen.*  Sie  be- 
stehen aus  kohlenstoffarmem  und  daher  schwach 
schmiedbarem  Eisen,  das  wegen  seines  höheren 
spezifischen  Gewicht»  im  Roheisenbade  nieder- 
sinkt und  dort  sich  ansetzt,  wenn  nicht  die 
Temperatur  des  überhitzten  Roheisens  genügt, 
os  zu  schmelzen. 

Die  Einwirkung  der  Kohlenstoffsteine  auf 
diese  Ansätze  kann  in  zwei  Richtungen  gedacht 
werden.  Sie  können  kohlend  auf  das  kohlen- 
stoffarme  Eisen  wirkeu,  dadurch  den  Schmelz- 
punkt erniedrigen  uud  so  zu  ihrer  Auflösung 
beitragen.  Anderseits  besteht  auch  die  Mög- 
lichkeit, dafs  die  gute  Wärmoleitungsfähigkeit 
K  in  flu  Ts  übt.  Wenn  ein  niedergesunkenes  Stück 
Eisen  schmilzt,  so  erfahrt  die  Umgebung,  also 
auch  die  steinerne  Bodenfläche,  eine  Abkühlung. 
Wird  diese  schnell  ausgeglichen,  was  bei  einem 
guten  Wärmeleiter  als  BauBtoff  geschieht,  so  kann 
sie  keinen  nachteiligen  Einflufs  ausüben.  Es 
wird  die  Abkühlung  gewissermafsen  auf  den  ge- 
samten unteren  Hochofen  verteilt. 

Im  andern  Falle,  also  bei  einem  schlechten 
Wärmeleiter,  wird  die  Auflösung  der  Eisensau 
verzögert.  Wenn  nun  in  einer  bestimmten  Zoit 
mehr  Eisenstücke  von  oben  herabsinken  als 
gleichzeitig  aufgelöst  werden,  so  entsteht  ein 
Wachsen  der  Sau,  im  entgegengesetzten  Falle  eine 
Abnahme.  Die  oben  angedeutete  bessere  Wärme- 
leitungsfähigkeit der  Kohlenstoffsteine  findet 
durch  die  Notiz  ihren  Ausdruck,**  dafs  die  nach 
Pourcel  zuerst  für  die  Ferromangandarstellung 
im  Hochofen  angewendeten  Steine  aus  Teer  und 
Retortengraphit  zwölfmal  so  gut  die  Wärme  lei- 
teten, wie  gewöhnliche  feuerfeste  Steine. 

Magnesitsteine  sind  in  Rombach  und  Kladno 
versuchsweise  eingebaut.  Weiter  ist  nichts  dar- 
über bekannt  geworden.  In  Kladno  sind  sie  heute 
nicht  mehr  in  Anwendung. 

Lürmanu  hat  seinerzeit  die  Idee  verfolgt, 
kleine  Steinformate  durch  einen  durch  Kalk-  und 
Zementzusatz  leicbtschmelzig  gemachten  Mörtel 
zusammenzukitten.  Nach  Juug  traf  man  (1895) 
noch  vereinzelte  Werke,  die  dies  Verfahren  aus- 
übten. Ein  durchschlagender  und  bleibender 
Erfolg  scheint  aber  nicht  erzielt  zu  sein. 

Bei  der  Ferromangandarstellung  machen  sieb 
umfangreicho  (iraphitausscheidungen  bemerkbar, 
die,  in  Steinfugen  und  durch  Risse  in  die  Steine 
selbst  eindringend,  diese  auseinandertreiben  und 
Bprengon.  Es  läuft  auch  bei  dieser  Erscheinung 
auf  möglichste  Fngensicherbeit  und  auf  ein  festes 
und  dichtes  Steingeftige  hinaus. 

Nunmehr  zu  den  Hochofenscbachtsteineu. 
Bei  den  in  der  Neuzeit  bevorzugten  engen  Pro- 
filen verteilen  sich  die  an  und  für  sich  durch 
die  hohen  Erzeugungsziffern  gesteigerten  Bean- 

•  Vergl.  den  Vortrag  des  Verfassers  in  „Stahl  nnd 
Eisen"  1902  8.  2U1. 

*•  „Stahl  und  Eisen-  1885  S.  484. 
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spruchungen  auf  eine  kleine  Flache.  Die  Ab- 
nutzung und  Zerstörung  ist  dementsprechend 
intensiver.  Ich  werde  keinem  Widerspruch  be- 
gegnen, wenn  ich  behaupte,  data  die  meisten 
Hochöfen  der  Neuzeit  nicht  wegen  des  baufälligen 
Zustande8  der  Rast  nnd  des  Gestells,  sondern 
in  Rücksicht  auf  die  schlechte  Schachtbeschaffen- 
heit ausgeblasen  werden  müssen.  Es  hängt  dieser 
Umstand  auch  damit  zusammen,  dafs  man  durch 
gnte  Kühlkastenkonstruktionen,  Entlastung  des 
Gestells  durch  Stützung  oder  Aufhängung  der 
Rast,  durch  Kühlung  des  Bodensteins,  durch 
Anwendung  des  Eisenpanzers  nnd  Knüppelpanzers 
gegen  Eisendurchbrüclie  sehr  grofse  Fortschritte 
gemacht  hat.  Beim  Schachtbau  in  gleicher  Weise 
Erfolge  zu  erzielen,  ist  eine  wichtige  Aufgabe, 
nicht  nur  im  Hinblick  auf  die  Lebensdauer  der  [ 
Öfen,  sondern  auch  auf  die  Unglücksfälle,  die 
bei  Schachtzusammenbrüchen  vorgekommen  und 
zu  befürchten  sind.  Derartige  Schachtbrüche 
hängen  mit  Schwächungen  des  Mauerwerks  zu- 
sammen, von  denen  noch  die  Rede  soin  wird. 

Vor  kurzem  hatte   ich  Gelegenheit,  einen  j 
ausgeblasenen  Hochofen  anzutreffen,  dessen  Mauer-  | 
werk  an  dieser  Stelle  bis  auf  50  mm  geschwächt  | 
war.     Die  Schwächung  erstreckte  sich  auf  den  j 
ganzen  Schachtnmfang,  so  dafs  nur  noch  ein  j 
Ringstück  von  durchschnittlich  150  mm  Stärke 
stehen  geblieben  war.    Auf  Grund  solcher  Er- 
scheinungen ist  man  an  vielen  Stellen  zu  Schacbt- 
kühlungen  übergegangen.     Auch  hat  man  den 
oberen  Teil  des  Schachtes  durch  das  Säuionwerk 
der  Plattform  abgefangen.   Alle  diese  Hilfsmittel 
sind  sehr  teuer  und  entbinden  auch  durchaus 
nicht  von  der  Fürsorge  für  widerstandsfähige 
Steine.    Wir  haben  es  mit  mehreren  ganz  ge- 
trennt zu  beurteilenden  Zerstörongsursachen  zn 
tun.    Mechanische  Abnntzung  durch  die  hinab- 
gleitende Beschickung  besteht  zweifellos.  Be- 
stände sie  allein,  so  müfste  sie  im  ganzen  Schachte 
eine  gleichmäfsige  Verschwächung  der  Wandstärke 
zur  Folge  haben.    Ein  solches  Bild  kommt  aber 
beim  Ausblasen  nicht  zur  Erscheinung.  Es  müssen 
also  zum  mindesten  andere  Einflüsse  mitwirken. 

Man  mufs  zwei  Zerstörongszonen  im  Schacht 
unterscheiden:  die  eine  etwa  1,5  bis  3  m  unter- 
halb der  Gichtöffnung  des  Schachtmanerwcrks, 
gebunden  an  die  Temperatur  300  bis  400°,  die 
andere  tiefer,  etwa  in  der  Mitte  des  Abstandes 
der  Schacht  kröne  vom  Bodenstein  oder  etwa  4 
bis  6  m  oberhalb  des  Tragkranzes.  Schätzungs- 
weise mag  die  Temperatur  in  der  Nähe  von 
1000  0  liegen.  Diese  letztgenannte  Zone  ist  an 
der  Lage  der  Schachtktiblkästen  kenntlich,  falls 
solche  vorhanden  sind.  Es  ist  eben  diejenige 
Zone,  die  nach  den  Erfahrungen  des  betreffenden 
Hochofenleiters  am  stärksten  angegriffen  wird. 
Die  obere  Zerstörungszone  beruht  auf  der  Kohlen- 
stoffausscheidung aus  Kuhlenoxyd 
2  CO  =  C  +  CO,. 
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Der  Vorgang  der  Zerstörung  ist  mehrfach* 
beschrieben  worden.  Er  ist  an  die  Anwesenheit 
von  Eisenoxyd  gebunden.  Da  alle  Schamotte- 
steine Eisenoxydeinschlüsse  als  Überbleibsel  der 
Schwefelkieseinlagerungcn  des  Tons  enthalten, 
so  findet  die  Ablagerung  des  schwarzen  Pulver« 
im  Stein  statt. 

Verfasser  hat  vor  Jahren  einmal  auf  der 
Heeder  Hütte  diese  Erscheinung  beobachten 
können.  Aufsen  sah  der  Stein  unverändert  aas, 
stiefs  man  aber  mit  einer  Messerklinge  hinein, 
so  rollte  ein  inniges  Gemenge  von  schwarzem 
Pulver  und  kleinen  Schainottcbrockcn  in  die 
daruntergehaltenc  Hand.  Das  Mauerwerk  war 
durch  die  ganze  Wandstärke  hindurch  total  zer- 
stört. Wunderbarerweisc  ist  die  Reaktion  nicht 
an  die  Menge  des  Eisenoxyds  gebunden.  Eine 
ganz  geringe  Menge  vermag  also  anbegrenzte 
Mengen  von  Kohlenstoffpulver  auf  sich  zusammen- 
zuziehen.** Dieser  geheimnisvolle  Vorgang  ist 
an  Temperaturen  zwischen  300  bis  400°  ge- 
bunden. Er  ist  auch  in  höheren  Temperaturen 
beobachtet,  aber  als  nur  sehr  schwach.  Dem- 
nach mufs  die  tiefer  gelegene  Zerstörungszone 
anf  eine  andere  Ursache  zurückzuführen  sein. 
Aber  auf  welche?  Eine  Antwort,  die  eine  un- 
bedingt zuverlässige  Erklärung  enthält,  zu  geben, 
ist  unmöglich,  da  wissenschaftliche  Untersuchun- 
gen fehlen.  Vorläufig  bleibt  nichts  anderes  übrig, 
als  an  die  Einwirkung  der  Alkalien  zu  denken. 

Es  würde  bei  dieser  Annahme  die  Zerstö- 
rungszone nach  oben  und  nach  unten  hin  be- 
grenzt werden.  Nach  oben  insofern,  als  eine 
genügend  hoho  Temperatur  zur  Bildung  des 
Alkalisilikats  erforderlich  ist,  nach  unten  im 
Hinweis  auf  den  Umstand,  dafs  die  Alkali- 
verbindungen im  gasförmigen  Zustande  nicht 
oder  nur  unwesentlich  die  Zerstörung  vollführen 
können.  Ofen,  die  in  der  Keramik  beim  Brennen 
von  Glaswaren  (glasierte  Tonröhren)  gebraucht 
werden,  und  in  die  unmittelbar  Kochsalz  hinein- 
geworfen wird,  zeigen  keine  besonders  auffällige 
Zerstörung. 

Zu  den  Alkaliverbindungen  gehört  natürlich 
auch  das  Cyankalium  (Cyannatrium),  das  den 
meisten  Hochofenleuten  aus  eigener  Anschauung 
bekanut  sein  wird.  Glücklicherweise  tritt  es 
stark  mit  anderen  ungiftigen  Alkaliverbindnngen 
(kohlensaures,  eisensaurcs,  mangan saures  Kali) 
gemengt  auf;***  sonst  würden  schwere  Fälle 
von  Vergiftung  vorkommen,  von  denen  mir  bis- 
her noch  nichts  bekannt  geworden  ist.  Der 
Ursprung  der  Alkaliverbindnngen  liegt  in  dem 
Gehalt  der  Kohlen  an  Chloralkalien,  auch  sind 
manche  Erze  alkalihaltig,  was  bei  einem  Ton- 
gehalt nicht  auffallen  kann.    Es  treten  nun 

*  „Stahl  und  Eisen"  1*98  S.  168. 
Vergl.  Ledebur:  „Eisenhüttenkunde"  18W) S.  288. 
l'ercy- Wedding  1808  S.  259  u.  ff.;  auch  „8tahl 
und  Eisen"  1884  S.  262,  Aufeat*  von  Platz. 
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chemische  Vorgänge  auf,  die  sich  dem  Einblick 
entziehen.  Tatsache  ist,  dafs  im  Gestell  und 
auch  in  noch  höheren  Ofenzonen  freies  Kalium, 
lyankalium,  kohlensaures  Kali  in  verbältnis- 
mlfsig  grofsen  Mengen  vorkommt,  ohne  dafs 
man  von  Zerstörungen  des  Mauerwerks  im  Zu- 
sammenhange mit  den  nach  aufsen  heraustreten- 
den Dämpfen  und  zerfliefsenden  Salzen  etwas 
gehört  hätte.  Die  Mengen  sind  teilweise  sehr 
bedeutend.  An  die  Stelle  des  Kaliums  tritt  bei 
Kokshochöfen  zum  grofsen  Teil  Natrium  ein; 
im  folgenden  sei  der  Einfachheit  halber  nur  von 
erstgenanntem  die  Rede.  In  oberen  Hochofen- 
zonen zerfällt  das  Cyankalium  unter  dem  Ein- 
flüsse des  Erzsauerstoffs,  indem  es  also  als  Re- 
duktionsmittel dient,  in  Stickstoff,  Kohlensäure 
und  kohlensaures  Kali.  Vielleicht  ist  dieses 
letztgenannte  nun  der  Übeltäter,  indem  es  in 
statu  nascendi  leichtschmelzige  Silikate  mit  der 
Kieselsäure  der  Beschickung  und  der  Hochofen- 
steine eingeht. 

Ob  dabei  der  Staub  eine  Rolle  spielt,  der 
sich  an  der  Schachtwand  ablagert,  in  vollstän- 
diger Rahe  verbleibt  und  Gelegenheit  hat,  sich 
gleichsam  mit  den  sublimierten  Alkalisalzen 
vollznsaagen,  mag  dahingestellt  bleiben. 

Bemerkenswert,  wenn  auch  nicht  unmittel- 
bar auf  den  Hochofen  übertragbar,  ist  die  nach 
Lürmann*  beobachtete  Zerstörung  von  Koks- 
öfen durch  Alkalisilikate,  die  auf  den  zeitweilig 
sehr  hohen  Chlornatriumgehalt  der  Kohle  zurück- 
zaführen  sind.  In  einem  Falle  enthielt  ein  solcher 
Stein  7,17  %  Natron  und  war  angeblich  schwamm- 
artig porös  iufolge  der  Chlorgasentwicklung.  Die 
Zerstörung  fand  in  den  Verbrennungszügen  ihren 
Ausgangspunkt.  Wenn  die  Gase  znr  Gewinnung 
von  Nebenerzeugnissen  benutzt  wurden,  kam  sie 
folgerichtig  nicht  zur  Erscheinung. 

Die  zerstörenden  Einflüsse  bei  Verhüttung 
hochmanganhaltiger  Erze  sollen  hier  übergangen 
werden,  ebenso  die  Erscheinungen  bei  Hochöfen, 
die  mit  zinkischen  Erzen  betriebeu  werden. 
Letztere  lassen  bekanntlich  nicht  die  Verwendung 


•  „Stahl  und  Eisen"  1892  S.  267. 
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I  kleiner  Steinformate  zu,  well  die  Verminderung 
der  Fugen  von  grofser  Bedeutung  ist. 

Schlufsbetrachtnng.  Wenn  ein  Ver- 
fahren ausfindig  gemacht  werden  soll,  nm 
:  einen  Mafsstab  für  die  Auswahl  der  Hoch- 
|  ofensteine  zu  haben,  so  niufs  dieses  sich  aus- 
schliefslich  um  die  oben  erörterten  Fragen  der 
.Steindichtigkeit  und  Fugensicherheit  drehen, 
letztere  in  dem  oben  gekennzeichneten  Sinne 
aufgefafst,  d.  h.  also  unter  Einschlafe  der  ge- 
nauen und  auch  beim  Brennen  genau  bleiben- 
den Form,  grofser  Härte  und  Festigkeit  nnd 
Volumenbeständigkeit  in  der  Hitze,  soweit  sie 
eben  erreicht  werden  kann.  Bei  Schachtsteinen 
spielt  die  Dichtigkeit  eine  noch  viel  gröfsere 
Rolle,  bei  Windorhitzersteinen  der  Widerstand 
gegen  Zerdrücktwerden. 

Es  wird  nun  die  Aufgabe  sein,  diese  Eigen- 
schaften bei  verschiedenen  Tonerde-  und  Flufs- 
mittelgehalten  zu  prüfen.  Vielleicht  ergeben 
sich  für  die  Schachtsteine  gerade  Steinqualitäten 
mit  einem  etwas  höheren  Flufsmittel-  und  ver- 
hältnismäfsig  hohem  Kieselsäuregehalt,  in  Ein- 
klang mit  dem  Tonmaterial  der  Glashäfen  und 
der  Betrachtung,  dafs  z.  B.  die  Mettlacher 
Platten  gerade  einem  absichtlichen  Flufsmittel- 
und  Sandzusatz  ihre  ausserordentliche  Dichtig- 
keit verdanken.* 

Eine  Bestimmung  der  Dichtigkeit  ist  mit 
Hilfe  eines  von  Seger  konstruierten  einfachen 
Apparates  ausführbar.  Ob  sie  in  geradem  Ver- 
hältnis zu  der  Ziffer  für  Druckfestigkeit  steht, 
ist  noch  nicht  erwiesen,  wenn  auch  wahrschein- 
lich. Für  die  Härte  gibt  es  nur  die  Methode 
der  Beurteilung  nach  dem  Klange.  Bei  der- 
artigen Versuchen  ist  die  Mitarbeit  der  Eisen- 
hüttenleute, ebenso  wie  die  der  Steinfabrikanten 
unerläfslich.  Keiner  von  beiden  kann  die  Er- 
fahrungen und  das  wissenschaftliche  Rüstzeug 
des  andern  entbehren. 

Der  Zweck  dieser  Zeilen  soll  sein,  zu  einem 
gemeinsamen  Zusammenarbeiten  nnd  offenen  Mei- 
nungsanstausche anzuregen. 

*  Ans  dem  eingangs  erwähnten  Vortrage  von 
Dr.  Joch  um- Karlsruhe. 


Uber  neuere  elektrisch  betriebene  Beschickungsvorrichtungen 

für  Herdöfen.* 


Die  Unzulänglichkeit  des  anstrengenden  Char- 
gierens der  Herdöfen  von  Hand,  das  aufsor  den 
hohen  Anforderungen  an  physische  Kräfte  und 


*  Vergl.  „Stahl  und  Eisen«  1897  S.  7(>H  (Chargier 
Maschine  von  Wellman,  Lauchhauimer,  Kck);  S.  857 
Unti);  1900  S.  748  (Lanchhammer);  S.  990  (Lauch- 
hammer);  1902  8.  806  (R.  M.  Daclen). 


I  Geschicklichkeit  eine  Arbeitszeit  bis  zu  drei 
Stunden  bedingt,  macht  sich  vor  allem  bei 
grösseren  Martinöfen  bemerkbar,  indem  ihre 
Leistungsfähigkeit  dadurch  nicht  wenig  herab- 
gedrückt wird.  Die  Erkenntnis,  dafs  eine  Char- 
giermaschine, welche  nur  ein  Arbeiter  nebst 
einem  Gehilfen  und  Jungen  bedient,  zwei  Öfen 
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in  weniger  als  einem  Drittel  der  Zeit  beschickt, 
wie  sie  die  Handarbeit  erfordert,  hat  bei  der 
zur  Zeit  in  die  Erscheinung  tretenden  Vorliebe 
für  den  Hau  von  Herdöfen  zur  Stahlerzeugung 
auch  das  Interesse  an  praktisch  eingerichteten 
Chargierraaschinen  zunehmen  lassen.  Dies  um 
so  mehr,  als  bei  den  neueren  elektrisch  be- 
triebenen Beschickungsvorrichtungen  die  Fehler 
der  ersten  Maschinen  allmählich  erkannt  und 
vermieden  sind.  Insbesondere  hat  man  dieGröfsen- 
verhältnisse  und  Abmessungen  weniger  mächtig 
gewählt,  die  Maschine  kürzer  und  zusammen- 
gedrängter gebaut  unter  gleichzeitiger  Berfick- 
sichtignng  möglichst  grofser  Leichtigkeit,  ohne 
jedoch  die  notwendige  Stabilität  zu  vernach- 
lässigen; dio  Gesamtanordnung  stellt  sich  für 
den  Maschinisten  übersichtlicher,  der  Antriebs- 
mechanismus  hinreichend  einfach;  Kraftverinste 
wie  bei  den  hydraulischen  Einrichtungen  erscheinen 


Abbildung  1.    I.'hargierinaschine  von  S.  T.  Wellman  in  Oleveland,  Ohio. 


ausgeschlossen,  und  dabei  hat  mau  die  Geschwin- 
digkeit auf  eine  wünschenswerte  Höhe  gebracht, 
so  dafs  im  Notfall  eine  Chargiermaschine  sogar 
vier  bis  sechs  <  >fen,  je  nach  Gröfse,  beschicken  kann. 

Von  den  neueren  Beschickungsvorrichtungen 
sei  zunächst  eine  Konstruktion  von  S.  T.  Well- 
man in  Cleveland,  <>.,  erwähnt,  welche  vor 
drei  Jahren  bei  Viekera,  Sons  &  Maxim  in  Shef- 
field* Einführung  fand.  Auf  dem  fahrbaren 
Wagen  A  in  Abbildung  I  baut  sich  die  maschi- 
nelle Beschickungsvorrichtung  in  der  Weise  auf, 
dafs  auskragende  Träger  .-Ii  am  Gestell  des 
WagenB  A  die  Laufschienen  für  die  Katze,  H 
der  Beschickungsvorrichtung  aufnehmen  und 
Führungsschienen  ('  sich  von  oben  her  gegen 
ihre  Räder  legen,  um  ihr  etwaiges  Kippen  zu 
vermeiden ;  Wagen  A  sowohl  als  auch  die  Lauf- 
katze Ii  werden  durch  Motore  von  25  P.S.  an- 
getrieben. An  dem  Kragstfick  A'der  Laufkatze  // 
befindet  sich  der  Schwengel  l>  in  Gestalt  eines 


'  „The  Kngineer"  Hi,  N[,  l'HK)  p.  27:J  und  daraus 
in  „Zeitschr.  d.  V.  d.  I."  ßd.  XXXXIV  Nr.  24. 


gufseisernen  Rohres  und  zwar  ist  er  mittels  des 
Zapfens  F  beweglich  aufgehängt  und  wird  durch 
einen  Motor  von  ebenfalls  25  P.S.  mit  Hilfe 
eines  Vorgeleges  und  der  Pleuelstange  G  auf- 
nnd  abwärts  bewegt,  wodurch  seine  höchste  und 
niedrigste  Stellung  festgelegt  bleibt.  Da  die 
Katzenlaiifbahn  erheblich  höher  liegt  als  der 
Schwengel  und  sich  bis  fast  an  den  Ofen  heran 
erstreckt,  so  zeigt  die  Maschine  einen  sehr 
zusammengedrängten  Bau  nnd  kann  selbst  da, 
wo  wenig  Raum  hinter  dem  Ofen  zur  Ver- 
fügung steht,  noch  Anwendung  finden.  Der  Führer- 
stand ist  mit  dem  Beschickungsschwengel  ver- 
bunden und  enthält  aufser  den  erwähnten  Motoren 
noch  einen  weiteren  von  3,5  P.S.,  weicherden 
Schwengel  I)  dreht.  Der  elektrische  Strom  wird 
durch  Schleifkontakte  zugeleitet.  Das  Ende 
der  Ueschickungsmulden  /,,  welche  je  etwa  2  t 
Roheisen  oder  1  t  Schrott  fassen,  besteht  ans 
einem  Stahlgufsansatzstück  mit 
der  Aussparung  J,  in  den  der 
Schwengel  D  passend  eingreift; 
mittels  des  Handhebels  K  kann 
ein  Riegel  eingeführt  werden, 
damit  die  Mulde  sich  nicht  von 
dem  Schwengel  D  ablöst.  Der 
Arbeitsvorgang  geschieht  in 
üblicher  Weise. 

Eine  ähnlich  kurz  gebaute 
Beschickungsvorrichtung,  je- 
doch von  leichterer  und  beweg- 
licherer Konstruktion,  stammt 
von  der  Union  Elektrizi- 
tätsgesollschaft in  Berlin. 
Es  hat  bei  dieser  Chargier- 
maschine mit  22 1  Eigengewicht 
der  Hubmotor  für  eine  Mulden- 
1,5  t  *  etwa  l<>  P.  S.,  der  Motor 
der  Maschine  etwa  12  P.  S.,  zum 
der  Katze  etwa  11  P.  S.  und  der 
des  Schwengels  etwa  10  P.  S.  zn 
leisten.  Die  Maximalleist  nng  bei  gleichzeitigem 
Heben  der  Mulde  und  Fahren  der  Maschine  be- 
trägt 2H  P.  S.  Die  gewöhnlichen  Arbeitsgeschwin- 
digkeiten stellen  sich  wie  folgt  : 

Heben  u.  Senken  d.  Mulde  etwa  1,2  m  i.  d.  Min. 

Fahren  der  Katze    ...  „    25  ra 

Drehen  des  Schwengels  .  „     10  Cmdreh.  i.  d.  Min. 

Fahren  der  Maschine  .  .  n    70  m  i.  d.  Min. 

Die  Abbildungen  2  und  3  geben  Längs-  und 
Querschnitt  der  Chargiermaschine  wieder  und 
dürften  dio  allgemeine  Anordnung  ohne  weiteres 
deutlich  erscheinen  lassen.  Der  Schwengel  dreht 
sich  hier  in  einem  gufseisemen  Kasten,  welcher 
mit  zwei  Zapfen  in  einem  von  dem  Katzonwagen 
herabhängenden  Gerüst  gelagert  ist;  er  ist  ans 
geschmiedetem  Stahl  und  besteht  aus  zwei  Stücken, 
damit  sein  der  Wcifsglnt  des  Ofens  ausgesetztes 
Vorderteil,  das  bei  Unaufmerksamkeit  des  Mnschi- 

*  Die  Muldenfüllung  wird  von  0,5  bis  3,0  t  gebaut. 


füllung  von 
zum  Fahren 
Verschieben 
zum  Drehen 
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nisten  leicht  beschädigt  wird,  rasch 
ausgewechselt  werden  kann.  Zum 
Fassen  der  Mulde  wird  ein  am  vor- 
deren Endo  dos  Schwengels  befind- 
licher Flantsch  in  eine  entsprechende 
Aussparung  des  Muldenkopfes  ge- 
senkt und  eine  Muffe  in  die  Kopf- 
bohrung geschoben,  welche  die  Mulde 
beim  Heben  des  Schwengels  mit- 
nimmt. Die  Huffenverschiebung  er- 
folgt vom  Maschinenstand  aus  mittels 
Handhebel.  Die  schwingende  Be- 
wegung des  Schwengellagerkastens 
zum  Heben  nnd  Senken  der  Mulde 
wird  durch  ein  Kurbelgetriebe  er- 
zengt ;  der  Schwengellagerkasten 
tragt  das  Drehtriebwerk,  die  Kon- 
troller und  den  Führerstand;  Hub- 
und  Katzenfahnnotor  sitzen  auf  dem 
Katzenwagen  und  das  Fahren  der 
ganzen  Maschine  bewirkt  ein  auf  dem 
Unterwagen  befindliches  Triebwerk. 

Betreffs  der  elektrischen  Aus- 
rüstung von  Beschickungsvorrich- 
tungen der  Union  Elektrizitftts-Ge- 
sellschaft,  welche  sich  u.  a.  durch 
stofsfreies  Stillsetzen  und  Verein- 
fachung der  Bedienung  kennzeichnet, 
so  dafs  der  Maschinist  sein  ganzes 
Augenmerk  auf  das  Manövrieren  mit 
der  Mulde  richten  kann,  sei  auf  „Stahl 
und  Eisen"  1897  S.  1042  verwiesen. 

Noch  weniger  Platz  als  die  beiden 
beschriebenen  Chargiermaschinen  be- 
ansprucht der  von  der  Union  E.-G. 
gebaute  Chargierkran,  weil  die  ganze 
Maschine  von  zwei  Laufkranträgern 
herabhängt  und  die  Ofensohle  über- 
haupt nicht  berührt.  Hiermit  ver- 
bindet sich  gleichzeitig  der  Vorzug, 
dafs  das  GelciBe  für  die  Muldenwagen 
nicht  vor  den  Öfen  hergeführt  werden 
mnfs,  denn  der  Kran  kann  die  Mulden 
von  jedem  in  beliebiger  Richtung 
laufenden  GeleiBe  abheben  und  in 
den  Ofen  befördern;  ebenso  hindern 
etwa  vorhandene  Steuerhebel  und 
sonstige  über  der  Ofensohle  Bich 
erhebende  Gegenstände  nicht  die 
Bewegung  des  Chargierkrans,  sie 
brauchen  also  nicht  verlegt  zu  wer- 
den, ein  Umstand,  der  nicht  zu  unter- 
schätzen bleibt. 

Die  Mulde  läfst  sich  mit  Hilfe 
eines  besonderen  Motors  und  Trieb- 
werks in  einer  horizontalen  Ebene  um 
3(i0°  drehen,  so  dafs  anch  zwei  im 
rechten  Winkel  zueinander  liegende 
Martinöfen  dnreh  einen  Chargier- 
kran beschickt  werden  können ;  eine 
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ganze  Drehung  erfolgt  in  20  Se- 
kunden. Der  Schwengel  fährt 
keine  schwingende,  sondern  eine 
vertikale  Bewegung  ans. 

Dio  Längs-  und  Querschnitte 
des  Beschicknngakrans  in  Ab- 
bildung 4  und  5  zeigen  die 
Gesamtkonstruktion  sowie  die 
Triebwerksteile.  Auf  der  Katze 
sitzt  das  Fahrtriebwerk  und 
der  Hubmotor  mit  den  entspre- 
chenden Getrieben;  der  dreh- 
bare Teil  bewegt  sich  auf  Kugel- 
lagern. Der  Maschinist  steht 
auf  einer  am  Fufs  des  Hange- 
gerüstes befindlichen  Plattform. 

Die  Abbildungen  G  und  7 
stellen  eine  ebenfalls  von  der 
Union  Elektrizitäts-Gesellschaft 
konstruierte  Besch  ickungsma- 
schine  für  Platinen  und  Stahl- 
blöcke dar,  welche  von  einem 
Zangenmechanismus,  der  durch 
einen  kleinen  Motor  bewegt 
wird,  gefafst  und  festgehalten 
werden;  jedoch  kann  man  den 
Schwengel  auch  drehbar  machen 
und  die  Maschine  anf  diese 
Weise  auch  fdr  Schrottkästen 
einrichten. 

Diese  Beschickungsvorrich- 
tung vermag  zwei  Ofenreiben 
zu  bedienen  und  zwar  geschiebt 
dies,  indem  zunächst  das  Ober- 
teil mit  dem  Schwengel  um 
90  "geschwenkt,  dann  die  Katze 
an  das  andere  Ende  gefahren 
und  zuletzt  das  Oberteil  um 
weitere  !»0U  geschwenkt  wird. 

Die  unerwünschte  Begleit- 
erscheinung der  auf  der  Arbeits- 
bühne laufenden  Chargierma- 
schinen, dafs  sie  meist  den 
ganzen  Raum  vor  den  Öfen  für 
sich  in  Anspruch  nehmen  und 
für  andere  Arbeiten  versperren, 
vermeidet  eine  Konstruktion  von 
Gebr.  Schölten  in  Duisburg 
dadurch,  dafs  sie  dem  Mulden- 
schwengel einen  gröfseren  Hub- 
weg zu  eigen  gibt,  so  dafs 
durch  sein  Hochziehen  die  Mög- 
lichkeit geboten  wird,  den  Raum 
zwischen  Ofen  und  Maschine 
zum  Passieren  und  Transpor- 
tieren der  Muldenwagen  u.s.  w. 
frei  zu  bekommen  und  etwa  im 
Wege  stehenden  Steuerhebeln, 
Spindeln  mit  Handrädchen  u.  s.w. 
leicht  auszuweichen. 
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Bei  der  Scholtenschen  Beschickungsvorrich- 
tung, wie  sie  in  Abbildung  8  und  9  dargestellt 
und  n.  a.  in  drei  Exemplaren  für  den  Bocbumer 
Verein  ausgeführt  ist,  werden  alle  Bewegungen, 
abgesehen  vom  Offnen  und  Schliefsen  des  Ver- 
schlusses am  Muldenschwengel,  durch  zwei  Mo- 
tore  eingeleitet,  von  denen  der  eine  zum  Fahren 
der  Maschine,  der  andere  mittels  drei  Paar  Wende- 
getrieben Heben,  Mulden  -  Fahren  und  -Kippen 


Scholtenschen  Konstruktion  eigentümlichen  Strebe- 
bock wird  ein  viel  grösserer  Hubweg  deB  Mulden- 
schwengels erzielt,  als  bei  den  mit  unruuden 
Scheiben,  mit  Spindeln  u.  s.  w.  arbeitenden  Ma- 
schinen. Gleichzeitig  gewährt  das  Senken  des 
Muldenschwcngels  unter  der  Horizontalen  bis  auf 
die  ßtihnensohle  den  nicht  zu  unterschätzenden 
Vorteil,  schwere  Schrottblöcke,  die  sich  von  Hand 
nicht  auf  den  Muldenwagen  schaffen  lassen,  direkt 


besorgt;  die  neueren  Ausführungen  der  Firma 
werden  aber  mit  Einzelantrieben  für  jede  Bewe- 
gung ausgerüstet,  d.  h.  mit  vier  Antriebsmotoren. 

Was  die  allgemeine  Anordnung  der  Zwei-Mo- 
toren-Maschine  betrifft,  so  zeigt  die  Plattform  des 
Maschinenwagens  in  «1er  Mitte  eine  tiefe,  sattel- 
förmige Aussparung,  in  welche  sich  beim  Senken 
unter  der  Horizontallage  der  Träger  des  Mulden- 
schwengels  hineinlegt.  Über  dieser  Einsenknng 
erheben  sich  zwei  bockartige  Streben ,  die  zum 
Überleiten  der  Gallschen  Hub-  nnd  Tragketten 
des  Schwengelttägers  dienen.    Durch  diesen  der 


von  der  Arbeitsbühne  mit  gabelförmigen  Mulden 
aufzunehmen  und  in  den  Ofen  zu  schaffen.  Das 
Triebwerk  zum  Fahren  der  ganzen  Maschine 
parallel  zur  Ofenreihe  besteht  aus  einem  Stirn- 
i  rädertriebwerk,  das  mittels  mehrfacher  Vorgelege 
.  uüd  Kohhnutiitzel  an  der  Motorachse  eine  durch- 
.  gehende  Welle  antreibt,  von  der  zwei  Lanfiäder 
mit  einer  Fahrgeschwindigkeit  von  etwa  60  ni 
i.  d.  Minute  bewegt  worden.  | 

Die  Vorrichtung  zum  Mulden-Fahren,  -Heben 
und  -Kippen  zeigt  die  nachstehenden  Konstruk- 
tionseinzelheiten.    Das  Trägerpaar  A,  das  dem 
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Beschickungsmuldenwagen  zur  Führung  nnd  den 
von  derselben  öl/ertragenen  Kippnionienten  als 
Widerlager  dient,  igt  im  vorderen  Teil  von  den 
(iallsehen  Ketten  B  gehalten  nnd  im  hinteren 
Teil  an  eine  Stahlgnfstraverse  angeschlossen,  die 
sich  am  C  drehen  kann.  Gegen  seitliche  Schwan- 
kungen ist  das  Trägerpaar  A  durch  bogenförmige 
Führungen  geschätzt.  Die  Beschickungsmulde  be- 
steht aus  dem  walzeisernen  Rahmen  D,  der  dnrch 
die  Tragrollen  E  in  den  FUhrnngsträgern  A  ver- 
schoben werden  kann,  sowie  ans  dem  Schwengel  F, 
welcher  in  dem  Rahmen  D  verlagert  und  um 
seine  eigene  Achse,  zwecks  Entleerens  der  Mulden, 
drehbar  gemacht  ist. 

Die  verschiedenen  Rewegungsmechanisinen 
für  Heben,  Mulden-Fahren  nnd  -Kippen  sind  von 
der  gemeinsamen  Wendegetriebewelle  G  abgeleitet, 
ersteres  wird  wie  schon  erwähnt  —  durch 
Oallsche  Ketten  und  Stirnrädervorgelege  gebildet, 
die  auf  dein  Geriistaufbau  der  hinteren  Plattform 
gelagert  sind,  während  die  Antriebe  für  Fahren 
and  Kippen  durch  die  beiden  hohlen  Drehzapfen 


Minute  und  die  Kippgeschwindigkeit  etwa  15  Um- 
drehungen des  Schwengels  i.  d.  Minute. 

Bei  der  elektrisch  betriebenen  Beschickungs- 
vorrichtung des  Ingenieurs  L.  Müller  in  Krama- 
torskaja,  Rufsland,  wird  gemäfs  Abbildung  10 
und  1 1  die  Mulde  durch  ein  Traggestange  bewegt. 
Dieses  Traggestänge ,  welches  in  seiner  Längs- 
richtung sich  verschieben  nnd  um  seine  Achse 
sich  drehen  läfst,  ist  mitsamt  Beinen  zur  Be- 
wegung dienenden  Antriebsmotoren  auf  einem 
Traggerüst  angeordnet,  das  um  eine  wagerechte 
Achse  schwingend  gelagert  ist.  Die  Anordnung 
des  Traggestänges  und  der  Antriebsmotoren 
ei  folgt  derart,  dafs  das  Traggerüst  in  Bezug 
auf  seine  Drehachse  sich  annähernd  im  Gleich- 
gewicht befindet,  wenn  das  Traggestänge  zurück- 
gezogen und  die  Beschickungsmulde  voll  be- 
lastet ist.  Es  hat  dies  den  Vorzug,  dafs  das 
Heben  der  Beschickungsmulde  eine  geringe  Kraft 
beansprucht  und  zugleich  die  Hubeinrichtungeu 
verhältnismäfsig  wenig  dem  Vcrschleifs  unter- 
worfen sind.    Die  Antriebsmettoren,  welche  die 


bzp-^  f.' 
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Abbildung  10  und  11.    Beschickungsvorrichtung  von  L.  Müller  in^  Kramatorskaja. 


der  Stahlgufstraverse  hindnrchgeleitet  werden. 
I>ie  weitere  Übertragung  znm  Drehen  des  Schwen- 
gels orfolgt  alsdann  mittels  eines  konischen 
Rädernaares ,  dessen  getriebenes  Rad  auf  eine 
Vierkantwelle  gekeilt  ist;  diese  ist  am  Schwing- 
träger A  gelagert  und  bewirkt  mittels  eines 
mit  der  Beschickungsmulde  verschiebbaren  Gleit- 
lagers //  nnd  G allscher  Kette  die  Drehung  des 
Schwengel«.  Die  Fahrbewegnng  der  Beschickungs- 
mnlde  wird  von  der  dnrch  den  Drehzapfen  ge- 
führten Welle  aus  direkt  erzielt. 

Die  Steuerung  der  Maschine  weist  für  das 
Hubwerk  einen  Fufstritthebel  auf,  der  zum  Senken 
das  Bremsband  einer  Sperradklinkenbremse  lüftet; 
gegen  zu  hohes  Heben  dos  Schwengels  nnd  zu 
weites  Fahren  der  BeschickungBmulde  sind  auto- 
matische Abstellvorrichtungen  vorgesehen,  durch 
die  die  Steuerhebel  zwangläufig  in  ihre  Mittel- 
lage zurückgeführt  und  die  betreffenden  Wende- 
getriebe ausgerückt  werden;  anfserdem  finden 
sich  an  den  beiden  Enden  des  Schwengeltrügers  A 
je  zwei  Bufferfedern  zur  Milderung  etwaigen  An- 
pralls nach  erfolgter  Abstellung. 

Die  Geschwindigkeit  beim  Heben  der  Mulde 
beträgt  etwa  5  m  i.  d.  Minute,  die  Fahrgeschwin- 
digkeit der  Beschickungsmulde  etwa  30  m  i.  d. 


Drehung  und  den  Vorschub  des  Traggestänges 
bewirken,  befinden  sich  auf  dein  hinteren  Teil 
des  TraggerÜBtes,  bo  dafs  sie  an  dein  Vorschub 
des  Traggestänges  nicht  teilnehmen,  wodurch 
eine  Vereinfachung  der  Stromzuftibrung  be- 
zweckt wird. 

Zur  näheren  Erläuterung  der  Abbildungen  10 
und  1 1  mögo  noch  folgendes  dienen.  Der 
Rahmen  A  der  Beschicknngsmaschine  trägt  die 
Anttiebsvorrichtnngen  für  die  vier  Lanfräder 
und  den  Antrieb  für  die  Hubbewegnng  der  Mulde; 
das  Traggerüst  mit  der  Führung  B  besteht  aus 
zwei  miteinander  versteiften  Trägern.  Diese 
Führung  B  schwingt  um  die  Zapfen  C  und  kann 
in  die  in  Abbild.  10  punktiert  angegebene  Stel- 
lung 1)  (höchste  Muldenstellung)  gedreht  werden. 
Die  Zapfen  C  sind  so  angeordnet,  dafs  der 
schwingende  Teil  um  die  Zapfenachse  annähernd 
im  Gleichgewicht  sich  befindet.  Die  Führung 
trägt  an  dem  dem  Ofen  entfernten  Ende  die 
Hewegungsvorrichtungen  für  die  Dreh-  und  Ein- 
scliubbewegung  der  Mulde  in  den  Öfen.  In  dem 
Schlitten  E,  der  anf  Rollen  zwischen  den  Trägern 
der  Führung  verschiebbar  ist,  ist  eine  starke 

j  Achse  /-",  an  welcher  die  Beschickungsmulde  be- 

|  festigt  wird,  drehbar  gelagert. 
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Bei  der  Beschickungsvorrichtung  der  ö  ute- 
hoff nnngshütte  in  Oberhausen,  wie  sie  die 
Abbildungen  12,  13  und  14  (vergleiche  „Stahl 
und  Eisen"  1901  Seite  78)  wiedergeben,  wird 
besonderes  Gewicht  darauf  gelegt,  Beschädi- 
gungen der  Beschicknngsmulden  durch  die  Ofen- 
flamme  oder  durch  Anstofsen  an  bereits  im 
Ofen  befindliches  Beschickungeinaterial  zu  ver- 
meiden. Zu  diesem  Zwecke  wird  die  Mulde  rinnen- 
förniig  gestaltet,  an  beiden  Seiten  offen,  und  zugleich 
erhalt  sie  an  ihrer  Unterseite  zwei  Anschläge  C 
und  I),  welche  ihr  Vor-  und  Rückwärtsschieben 

durch  den  Druck- 
kolbcn  F  auf  dem 
Wagengestell  E  je- 
weilig begrenzen. 
Oer  Druckkolben  /' 
liegt ,  wahrend  er 
das  Beschickungs- 


in  allen  Stellungen  herstellt  und  gegen  etwaiges 
Ablösen  der  Mulde  von  dem  Schwengel  hinreichende 
Sicherheit  bietet.  Wie  aus  den  Abbildungen  1 5  und 
IG  hervorgeht,  besitzen  der  Schwengel  A  sowie 
der  Ansatz  //  der  Beschickungsmulde  einebesondere 
Form,  die  für  beide  bei  C  einen  vier-  oder  mehr- 
kantigen, bei  l>  dagegen  einen  kreisförmigen  Quer- 
schnitt hat.  Der  Schwengel  ist  bei  R  mit  einem 
Bund  versehen,  während  der  Muldenansatz  eine  ent- 
sprechende Erweiterung  am  Ende  der  Höhlung  hat. 
Die  Verbindung  wird  einfach  durch  Anheben  herge- 
stellt, nachdem  der  Schwengel  A  in  die  Höhlung  ein- 
geführt ist ;  hierbei  greift  der  kantige  Bund  C  in 
die  Erweiterung  ein  und  verhindert  dadurch  ein 
Drehen  der  Mulde  auf  dem  Schwengel,  während  der 
verstärkte  Schwengelkopf  E  ein  Loslösen  unmög- 
lich macht,  bevor  die  Mulde  wieder  auf  dem  Wagen 
steht.  Nach  erfolgtem  Absenken  kann  das  Her- 
ausziehen ohne  Schwierigkeit  von  statten  geben. 


Abbildung  12,  13  und  14. 

Beschickungsvorrichtung 
der  Gutehoffnungshütte  in 
Oberhausen. 


Abbildung  15  und  16. 
Daelensche  Kupplung  für  Schwengel  und  Mulde  von  Beschickungs- 
vorrichtungen. 


material  in  der  Rinne  vor  sich  herschiebt,  auf 
dem  Boden  derselben  auf,  so  dals  er  die  Rinne 
infolge  Reibung  so  weit  mitnimmt,  bis  Anschlag  C 
durch  Autreffen  an  dem  Wagengestell  sie  fest- 
hält. Nach  erfolgter  Leerung  der  Rinne  zieht 
der  Druckkolben  F  bei  seinem  Rückgange  die 
Rinne  wieder  zurück,  wobei  Anschlag  J>  ihre 
Anfangslage  auf  dem  Wagen  E  wieder  hervorruft. 

Zum  Schlafs  sei  noch  auf  die  Daelensche 
Kupplung  für  Schwengel  und  Mulde  hingewiesen, 
welche  bei  gleichzeitiger  Arbeitsvereinfachung 
die  zum  Kippen  erforderliche  feste  Verbindung 


Beim  Rückblick  auf  die  vorstehend  beschrie- 
benen Beschickungsvorrichtungen  möchte  ich  nicht 
unterlassen,  die  Anregung  zur  Konstruktion  eines 
Chargierkrans  nach  Art  der  eingeleisigen,  soge- 
nannten Velocipedkrane  zu  geben.  Auf  diese  Weise 
liefsen  sich  die  Vorteile  des  wenig  Platz  be- 
anspruchenden Chargierkrans  erzielen,  ohne  be- 
sonders schwere  Eisenkonstruktionen  u.  s.  w. 
dabei  zu  benötigen ;  gleichzeitig  würde  in  nicht 
geringer  Weise  die  Übersichtlichkeit  gehoben, 
die  Wartung  erleichtert  und  die  Bedienung  ver- 
|  einfacht.  Oskar  Simmersbach. 


Mitteilungen  aus  dem  Eisenhtlttenlaboratorium. 


Kohlenstoffbestimmung  im  Stahl. 

Zur  Verbrennung  dos  Kohlenstoffs  hatte 
Sli  immer*  einen  Apparat  konstruiert,  den  jetzt 
George  Auchy**  dadurch  verbessert,  dafs  or 
statt  des  besonderen  Kupfvroxydrohres  das  Kupfer- 
oxyd direkt  in  den  Tiegel  gibt.    Man  snmmolt  d»n 

•  ,J.  Amer.  Chem.  Soc."  1899,  21,  557. 
„J.  Amer.  Chem.  Soc."  1902,  24,  1206. 


Kohlenstoff  zunächst  auf  einer  sehr  dicken  As- 
bestschicht und  bedeckt  nach  dem  letzten  Aus- 
waseben den  Kohlenstoff  mit  aufgeschlämmtem 
Kupferoxyd,  dann  trocknet  man  1','a  Stunden  und 
bringt  den  ganzen  Pfropfen  in  einen  gröber  (al* 
von  Shimmer)  gewählten  Tiegel  und  zwar  fest  auf 
den  Boden  mit  dor  Kohlonstoffsoito  nach  oben. 
Den  Tiegel  füllt  man  dann  Boweit  wie  möglich 
mit  fein  gepulvertem  Kupftroxyd,  erhitzt  10  Min. 
im  Gebläse  und  leitet  dabei  Sauerstoff  durch  den 


Digitized  by  Google 


15.  Juli  1908. 


Mitteilungen  aus  dem  EistnhütUnlaboraiorium. 


SUli  1  und  Eisen.  837 


Tiegel  (4  bis  5  Blasen  in  der  Sekunde).  Aochy 
glaubt,  man  könne  auch  das  zur  Absorption  von 
Salzsäure  dienende  Ulasporlenrohr  weglassen,  da 
dns  Kupferoyd  Salzsaure  und  Chlor  Aufnimmt. 
Die  mit  diesem  Apparate  erhaltenen  Resultate 
waren  im  Durchschnitt  nur  um  0,007  %  zu  niedrig. 
Ein  anderer  ungenannter  Verfasser*  macht  dar- 
inf  aufmerksam,  da  Ts  gewisse  neuere  Stahlsorten, 
namentlich  solche  mit  Wolfram  und  Chrom,  bei 
der  Bestimmung  des  Kohlenstoffs  nach  der 
Kupferchloridmcthode  0,06  bis  0,10  %  zu  wenig 
Kohlenstoff  orgeben.  Die  Annahme,  dafs  es 
sich  hierbei  um  entweichende  Kohlenwasserstoffe 
handle,  ist  nicht  zutreffend,  sondern  der  fehlende 
Kohlenstoff  findet  sich  im  Rückstand  in  der  Form 
unangegriffener  Carbido.  Verbrennt  man  den 
Rückstand  mit  Bleioxyd,  so  erhalt  man  die  Gc- 
eamtmonge  des  Kohlenstoffs. 


Bestimmung  des  Mangans  in  Eisen  und  Stahl. 

Die  S c h  n  ei  d e räche  Methode  der  Mangan- 
bestimmung untor  Verwendung  von  Wismut- 
telrox yd  hat  E.  Joboulay**  wie  folgt  abgeändert : 
Ein  Gramm  Stahl  wird  heifs  in  20  cc  Salpeter- 
säure  (1,2)  gelöst,  hierzu  setzt  man  noch  25  cc  der 
Säure  und  versetzt  mit  Wismuttetroxyd  bis  zum 
bleibenden  Üborschufs.  Nun  nitriert  man  durch 
Asbest,  vordünnt  auf  100  cc,  läfst  aus  einer  Bfiretto 
überschüssiges  Wasserstoffsuperoxyd  zulaufen  und 
titriert  den  Über  schuf«  mit  Permanganat  zurück. 
Vorher  wird  natürlich  das  Wasserstoffsuperoxyd 
mit  Permangaqat  eingestellt,  wobei  ebenfalls  40  cc 
Salpetersaure  und  60  cc  Wasser  zuzusetzen  sind. 

Eine  andere  Methode  schlagt  John  H.  Steh- 
man***  vor:  Man  löst  0,2  g  in  10 co  Salpeter- 
saure  (1,2)  auf  dem  Wasserbade,  filtriert  durch 
ein  kleines  Filter,  wäscht  zweimal  mit  salpeter- 
säurehaltigem Wasser  nach,  setzt  15  cc  Silber- 
nitratlösung  (1,113  g  im  Liter)  und  1  g  Amnion- 
l>«rsulfat  hinzu  und  erhitzt  10  Minuten  lang  zum 
Sieden;  dann  kühlt  man  das  Gofäfs  mit  Wasser, 
giefst  in  ein  Becherglas,  spült  mit  80  bis  40  cc 
Wasser  nach,  setzt  5cc  gesättigte  Kochsalzlösung 
zu  und  titriert  mit  araenigsaurem  Natrium,  wel- 
ches gegen  Permanganat  eingestellt  war. 


Manganbestimmung. 

Die  Manganbestimmung  in  Gesteinen  und  Erzen, 
in  denen  kleine  Mongen  Mangan  (0,1  bis  0,2  9t) 
neben  groben  Mengen  Eisen  vorkommen,  nimmt 
M.  Dittricht  in  der  Weise  vor,  dafs  er  mit  Soda 
aufschliefst  und  zu  der  Lösung  der  Schmelze  einige 
cc  Wasserstoffsuperoxydlösung  setzt,  wodurch  ver- 

*  „Chcm.  News"  1908,  87,  65. 
*'  „Rev.  gen.  de  Chim.  pure  &appl.tt  1003.6, 110. 
***  „J.  Amer.  Chen».  Soc.  1902,  24,  1204. 

t  Ber.  1902,  85,  4072. 


hindert  wird,  dafs  beim  Fällen  mit  Ammoniak  ein 
Teil  des  Mangans  mitgerissen,  ein  andrer  ins  Fil- 
trat  geht.  Auf  diese  Weise  scheidet  sich  Mangan 
als  Superoxyd  nebon  Eisen,  Tonerde  und  Titan- 
säure vollständig  ab.  Auch  bei  der  Trennung 
dieser  Körpor  durch  Natronlauge  oder  Sodaschmelze 
setzt  Dittrich  etwas  Wasserstoffsuperoxyd  zu, 
verascht  den  Rückstand  und  schmilzt  mit  Bi- 
sulfat.  Aus  der  Lösung  der  Schmelze  wird  die  Titan- 
säure nach  vorheriger  Reduktion  des  Eisens  durch 
Schwefelwasserstoff,  beim  Kochen  mit  Kohlensäure 
ausgefällt.  Eisen  und  Mangan  im  Filtrat  wird 
nach  der  Methode  Dittrich  und  Hassel*  nach 
der  Porsulfatmethode  getrennt.  Man  säuert  das 
Filtrat  mit  Schwefelsäure  an,  setzt  10  bis  15  cc 
10  %  Ammonporsulfatlösung  hinzu  und  erwärmt 
einige  Stunden.  Aus  dorn  erhaltenen  Nieder- 
schlage fällt  man  das  Eisen  nach  Jannasch  mit 
Ammoniak  in  Gegenwart  von  Hydroxylamin.  Das 
in  Lösung  befindliche  Mangan  wird  als  HmOi  zur 
Wägung  gobracht. 

Die  hier  eben  erwähnte  Porsulfatmcthode  zur 
Trennung  des  Mangans  von  anderen  Mutallen  hat 
!  zu  einer  Auseinandersetzung  zwischen  Dittrich 
und  v.  Knurre  geführt.    Dittrich  und  Hassel 
halten    frOher   die   Trennung    von  Magnesium, 
Zink  und  Aluminium  studiert  und  geben  jetzt 
weitere  Vorschriften**  für  die  Trennung  dos  Man- 
gans von  Calcium  und  Chrom,    v.  Knorref 
hatte  früher  schon  gezeigt,  dafs  beim  Vorsetzen 
einorManganoxydulsalzlösungmitAmmonpersulfat- 
:  lösung  beim  Kochen  Mangansuperoxydydrat  aus- 
fällt; bei  Persulfat-Überschuls  und  Abwesenheit 
von  Chloriden  ist  die  Abscheidung  quantitativ.  Das 
entstandene  Mangan-Persulfat  zersetzt  sich  in  der 
Hitze  zu  MnS»0*  +  8HtO  =  MnOi.HtO  +  2H»S04. 
Geschieht  die  Fällung  in  Gegenwnrt  von  anderen 
Metallen,  so  reifst  der  Manganniederschlag  nicht 
unerhebliche  Mengen  dieser  Metalle  mit  nieder. 
Er  empfahl  deshalb  das  Persulfat  nicht  zur  Tren- 
nungsmethode,  sondern  höchstens  um  das  Mangan 
von  der  Hauptmenge  der  andern  Metalle  zu  tren- 
nen.   Auf  Grund  dieser  Erfahrungen  bestreitet 
v.  Knorrefr  jetzt  auch  die  Angabe  von  Dittrich 
und  Hassel,  dafs  keine  Spur  fremden  Metnlles 
mitfällt.  Dittrich  erwidert  hierauf,  ft+  dafs  es  bei 
Abänderung  der  Versuchsbedingungen  doch  möglich 
I  sei,  das  Porsulfat  zu  Trennungen  zu  benutzen. 
,  Man  müsso  in  der  Weiso  verfahren,  dafs  man  zur 
!  stark  verdünnten  kalten  Lösung  der  Salzo 
\  (400  bis  500  cc)  10  cc  10  %   Schwefelsäure  oder 
!  besser  Salpotorsäuro  sotzo,  hierzu  20  cc  10  %  fil- 
trierter Ammoupersulfatlösung  gebe  und  nun  lang- 
sam auf  dem  Wassorbade  unter  Umrühren  er- 


*  Ber.  1902,  35,  3266. 
**  Ber.  1903,  36,  284. 

t  „Z.  f.  angew.  Chem."  1901,  14,  1149. 
tt  „Chem.  Ztg."  1903,  27,  53. 
ttt  „Chem.  Ztg.'  1903.  27,  196. 
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wärme.  Auf  diese  Weise  scheide  sich  ganz  all- 
mählich ein  schwarzer  feinkörniger  Niederschlag 
ab,  der  nach  2  bis  3  Stunden  filtriert  werden  könne. 
Duroh  Gegenwart  der  freien  Säure  soll  das  Mit- 
reifsen  der  anderen  Metalle  verhindert  werden. 
Bei  der  Trennung  von  Kalk  fand  sich  im  Nieder- 
schlage immer  noch  eine  geringe  Monge  Calcium; 
wäscht  man  aber  den  Niederschlag  erst  mit  warmer 
2  %  Salpetersäure  und  nachher  mit  Wasser  aus,  so 
ist  das  Mangan  vollkommen  frei  von  Kalk.  Bau- 
bigny*  hat  weiter  untersucht,  wie  weit  das  Man- 
gan noch  durch  Persulfat  gefällt  wird,  wenn  die 
Lösung  gleich  von  Anfang  an  freie  Säure  (HfSO* 
oder  HNOa)  enthält.  Die  Fähigkeit  des  Persul- 
fats, Mangan  zu  oxydieren,  nimmt  mit  wachsendem 
Säuregehalt  ab,  kann  aber  durch  Erhöhung  dos 
Persulfatzusatzes  wiedor  aufgehoben  werden;  der 
Säuregehalt  kann  bis  10  9*  betragen.  Schwefel- 
säure wirkt  günstiger  als  Salpetorsäuro.  Ein  zu 
langes  Erhitzen  hat  den  Nachteil,  da(s  nach  Zer- 
störung des  Porsulfats  die  Säure  lösend  auf  den 
Niederschlag  einwirkt;  die  erkaltete  Flüssigkeit 
kann  dagegen  ohne  Schaden  beliebig  lange  stehen. 

Schlossborg**  hat  versucht,  Mangansalzo  in 
folgender  Weise  zu  titrieren.  Er  führt  die  Man- 
ganaalze  in  der  Kälte  bei  Gegenwart  von  -Kali- 
lauge durch  Wasserstoffsuperoxyd  in  Mangansuper- 

•  „CompL  rond."  1903,  186,  449.  Vergl.  auch 
„Compt.  rend."  1902,  185,  965. 

•«  „Z.  f.  anal.  Chem."  1902,  41,  785. 


[  oxyd  Ober,  setzt  dann  Schwefelsäure  zu  und  titriert 
mit  Wasserstoffsuperoxyd.  Die  Hälfte  des  ver- 
brauchten Wasserstoffsuperoxyds  gibt  den  Gehalt 
an  Mangan.  Chloride  oder  Salzsäure  sind  vorher 
durch  Schwefelsäure  zu  zerlegen.  Bei  Gegenwart 
von  Eisonsalzen  ist  die  Manganbostimmung  jedoch 
ungenau. 

Kaliumferriohlorid  als  Lösungsmittel  für  Stahl 
bei  der  Kohlenstoffbestimmung 

An  Stelle  der  Verwendung  der  bisher  benutzten 
Kaliumkuprisalzlösung  empfiehlt  Geo  W.  Sar- 
gent* jetzt  die  Benutzung  von  Kaliumferrichlorid; 
PeCh  .  2  KCl .  H»0.  Man  löst  zur  Herstellung  der 
Lösung  267  g  reines  käufliches  Eisenchlorid  und 
l  i0,7  g  Chlorkalium  im  Liter.  Diese  Lösung  ent- 
hält auf  225  vc  1  cc.  freie  Salzsäure,  welche  genügt, 
um  die  Ausscheidung  basischer  Salze  zu  verhin- 
dern, ein  gröfsorer  Säurezusatz  würde  die  Ent- 
wicklung von  Wasserstoff  und  Kohlenwasserstoffen 
!  veranlassen.  Die  Einwirkung  der  Lösung  auf  das 
Eisen  erfolgt  in  der  Weise,  dafs  aus  Fe +  2  FeCl» 
sich  8  Fe Clf  bilden.  Das  vorgeschlagene  Kalium- 
ferrichlorid besitzt  hellere  Färbung  als  die  Kupfer- 
lösung, das  Lösen  der  Späne  ist  dahor  besser  zu 
beobachten.  Durch  Einleiten  von  Chlor,  Zusatz 
von  Kaliumchlorid  und  Wasser  ist  die  gebrauchte 
I/ösunir  leirht  wieder  gebrauchsfähig  zu  machen. 

*  „J.  Amur.  Chem.  Soc.u  1902.  24,  1076. 
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Hochofenexplosionen  beim  Stürzen  der  Gichten. 


In  der  am  1.  Juli  d.  J.  erschienenen  Nummer  18 
von  „Stahl  und  Eisen"  bomüht  sich  Hr.  Osann» 
eine  Erklärung  der  Hochofenexplosionen  zu  geben. 
Ich  bin  Hrn.  Osann  zu  grofsem  Dank  verpflichtet 
für  die  Anregung,  meinen  Vortrag  über  obiges 
Thema  richtig  zu  stellen. 

Als  ich  seinerzeit  diese  Ereignisse  als  Kohlen- 
staubexplosionen erkannt  hatto.  legte  ich  mir  die 
Frage  vor,  woher  nehmen  diese  Kohlenstaubmengen 
den  Sauerstoff  zur  Explosion?  und  da  bin  ich  be- 
dauerlicherweise anf  die  Kohlensäure  herein- 
gefallen. Da  nun  Hr.  Bergassessor  Müller*  von 
Aachen  zuerst  und  jetzt  Hr.  Osann  durch  Rech- 
nung nachgewiesen  haben,  daf*  auf  diese  Weise 
keine  Explosion  entstehen  kann,  so  gestehe  ich  gern, 
dafs  ich  mich  in  diesem  Punkte  geirrt  habe.  Wenn 
nun  aber  Hr.  Osann  daraus  folgert,  dafs  man  des- 
halb die  Kohlen.stotfexplosionen  auf  die  Seite  legen 
mufs,  so  befindet  er  sich  im  Irrtum. 

♦  „Zeitschrift  des  V.  d.  1.-  1903  Nr.  25  S.  908. 


Der  feine  Kohlenstoff  ist  und  bleibt  der  Träger 
der  Explosion,  und  eine  plötzliche  Reduktion  fein- 
körniger Eisenoxyde  durch  glühenden  Kohlenstaub 
ist  die  Ursache  der  gewaltigen  Explosionen.  Wenn 
Ifr.  Osann  sich  bemüht,  eine  andere  Erklärung  zu 
finden,  so  übersieht  er  ganz,  dafs  die  Explosionen 
erst  auftreten,  wenn  die  kleineren  oder  gröfseren 
Hohlräume  im  Hochofen  längst  ausgefüllt  sind. 

Die  Berechnung,  die  Hr.  Osann  über  den 
Serainger  Fall  aufstellt,  erinnert  an  die  bekannte 
Scherzfrage,  welche  das  Spatzenachiefsen  vom  Dach 
behandelt.  Die  Rechnung  stimmt  zwar,  das  Re- 
sultat ist  aber  falsch.  Die  Oase  halten  nämlioh 
auch  nicht  still,  bis  sie  auf  einen  hohen  Druck  ver- 
dichtet werden,  sie  entfernen  sich  vorher  durch  die 
Hohlräume  der  Beschickung  und  an  den  Hoch- 
ofenwänden  nach  unten  und  oben.  Ich  habe  noch 
niemals  durch  das  Stürzen  der  Gichten  ohne  Explo- 
sion die  kleinste  Kraftäufaorunif  an  der  Gioht  erlebt. 

SchUiiHo -Obtrh 
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Vom  amerikanischen  Maschinenbau. 


Eine  derjenigen  amerikanischen  Industrien, 
welche  sich  seit  langer  Zeit  für  den  Export  als 
besonders  leistungsfähig  erwiesen  haben,  ist  die 
M&scbinenbanindustrie.  Diese  Industrie  scheint 
indes  neuerdings  durch  das  Vorgehen  einzelner 
(Gewerkschaften  in  ihrer  Leistungsfähigkeit  be- 
droht. Die  Gewerkschaftsbewegung  ist  unter 
den  Maschinenbauern  eine  sehr  starke  nnd  neigt 
mehr  und  mehr  dem  englischen  Trade-Unionis- 
inus  zu,  der  durch  seine  weitgehenden,  sogar 
die  Leistnng  des  einzelnen  Arbeiters  und  der 
Werkzeugmaschine  beschränkenden  Bestimmungen 
för  die  englische  Maschinenbauindustrie  so  ver- 
hängnisvoll geworden  ist.  Für  die  deutsche 
Maschinenbauindustrio  ist  es  daher  vielleicht  von 
Interesse,  zu  erfahren,  welche  Forderungen  eine 
der  stärksten  Maschinenbauer -Gewerkschaften, 
die  International  Association  of  Machinists,  durch 
die  Loge  Nr.  8  in  Chicago  kürzlich  an  die 
Arbeitgeber  gestellt  hat.  Um  einem  weit  ver- 
breiteten,  durch  unrichtige  Übersetzung  ver- 
ursachten Irrtnm  vorzubeugen,  sei  an  dieser 
Stelle  bemerkt,  dafs  man  hier  unter  „machinist"  ( 
den  Maschinenbauer  versteht,  während  die  Be- 
zeichnung für  den  Maschinisten,  d.  h.  den  Führer  I 
einer  Betriebsmaschine,  hier  „engineer"  ist. 
Der  grofse  Streik  der  Maschinenbauer  im 
Jahre  1901,  der  sich  über  die  ganzen  Ver- 
einigten Staaten  erstreckte,  hat  zwar  einen  für 
die  Gewerkschaft  im  allgemeinen  ungünstigen 
Ausgang  genommen;  in  der  Zwischenzeit  hat 
aber  die  Stärke  der  Organisation  der  Gewerk- 
schaft wesentlich  zugenommen,  nnd  die  neuen 
Forderungen  sind  vielleicht  die  Kraftprobe,  i 
welche  von  der  Maschinenbanergewerkschaft 
mit  dem  Verband  der  Arbeitgeber,  der  National 
Metal  Trades  Association,  angestellt  wird. 
Diese  Forderungen  sind  zunächst  an  die  Chicago 
Metal  Trades  Association,  die  mit  der  National 
Metal  Trades  Association  Hand  in  Hand  geht, 
gerichtet,  nnd  man  erwartet  von  der  erstereu  1 
eine  Ablehnung  derselben.  Die  Forderungen  sind 
im  wesentlichen  folgende: 

Arbeitszeit.  Nenn  Arbeitsstunden  bilden 
vom  1.  Mai  d.  J.  ab  den  Normalarbeitstag. 
Was  darüber  hinausgeht,  gilt,  abgesehen  von 
Nachtschichten,  als  Überstunde.  Die  Arbeitszeit 
fir  ßnf  Nachtschichten  (Montag,  Dienstag,  Mitt- 
woch, Donnerstag,  Freitag)  darf  54  Stunden 
im  ganzen  nicht  überschreiten.  Die  Gewerkschaft 
iberläfst  es  den  Arbeitern,  durch  Übereinkommen 
mit  den  Arbeitgebern  eine  weitere  Beschränkung  j 
der  Arbeitszeit  an  Sonnabeuden  herbeizuführen,  j 

Löhne.  Nach  dem  1.  Mai  d.  J.  wird  der  i 
Lohn  der  Maschinenbauer  und  Werkzeugmacher  | 


nui  5  °/o  über  die  am  1.  Januar  d.  J.  in  Kraft 
gewesenen  Sätze  erhöht.  Als  Minimalsätze  für 
Arbeit  innerhalb  der  Fabrik  sind  30  Cents 
f.  d.  Stunde  (früher  28  Cents)  für  Arbeiter  in 
den  Werkstätten,  .'15  Cents  für  Werkzeugmacher 
und  50  Cents  für  Arbeit  anfserhalb  der  Fabrik 
(Montage)  festgesetzt.  Die  Normalarbeitszeit  für 
Arbeit  anfserhalb  der  Fabrik  beträgt  8  Stunden. 

Überstunden.  Für  Überarbeitszeit  bis 
12  Uhr  Nachts  wird  das  Anderthalbfache  des 
regelmässigen  Tagesschichtsstunden  -  Verdienstes 
bezahlt.  Für  Üborarbeit  nach  12  Uhr  Nachts,  für 
Arbeit  an  Sonn-  und  gesetzlichen  Feiertagen 
(Neujahr,  Washingtons  Geburtstag,  Gräber- 
schmückungstag,  4.  Juli,  Arbeitertag,  Dank- 
sagungs-  und  Weihnachtsfest)  beträgt  die  Löh- 
nung das  Doppelte  des  regelmässigen  Tages- 
schichtsstunden -Verdienstes.  Ausgenommen  sind 
hierbei  Reparaturarbeiten  für  die  Fabrik  selbst, 
von  deren  Ausführung  die  Fortsetzung  des  Be- 
triehes der  letzteren  abhängig  ist;  für  solche 
Überarbeit  ist  das  Anderthalbfache  des  regel- 
mässigen Stundenlohnes  zu  zahlen. 

Lehrlinge.  Für  jede  Werkstatt  ist,  ohne 
Rücksicht  auf  die  Zahl  der  darin  beschäftigten 
Maschinenbauer,  ein  Lehrling  zulässig.  Werden 
mehr  als  fünf  Maschinenbauer  pro  Werkstatt 
beschäftigt,  so  ist  nur  ein  Lehrling  auf  je  fünf 
ausgelernte  Arbeiter  statthaft.  Lehrlinge  dürfen 
uicht  in  Nachtschichten  beschäftigt  werden.  Für 
Überarbeit  seitens  der  Lehrlinge  gelten  dieselben 
Sätze  wie  für  die  ausgelornten  Arbeiter.  Der 
Minimalstundenlohn  für  Lehrlinge  während  der 
Dauer  ihrer  Lehrzeit  ist  folgender: 

Für  die  ersten  sechs  Monate    ....  8  Cents 

Nach  sechs  Monaten  bis  zu  einem  Jahr  10  „ 

Zwischen  ein  nnd  eineinhalb  Jahr  .  .  12'/i  „ 

„      eineinhalb  und  zwei  Jahr  15  „ 

„      zwei  nnd  zweieinhalb   „  .  .  1 7 1  j  „ 

„      zweieinhalb  nnd  drei    „  .  .  20  „ 

„      drei  nnd  dreieinhalb    „  .  .  22'/t  „ 

„      dreieinhalb  und  vier    „  .  .  25  „ 
Bei  noch  länger  dauernder  Lehrzeit  erhält  der  Lehr- 
ling den  Lohn  der  ausgelernten  Arbeiter. 

Bei  Eintritt  schlechter  Zeiten  Boll  nicht  die 
Zahl  der  Arbeiter  verringert,  sondern  die  Ar- 
beitszeit verkürzt  werden,  so  dafs  möglichst 
alle  Arbeiter  Beschäftigung  behalten. 

Die  neunstündige  Normalarbeitszeit  ist  in 
vielen  Betrieben  bereits  durchgeführt  und  es 
wird  sich  kaum  ein  Streit  darüber  erheben, 
wohl  aber  werden  die  5  °/o  Erhöhung  des  Arbeits- 
verdienstes, sowie  die  Festlegung  von  Minimal- 
stundenverdienst,  auch  die  Lehrüngsbestiiumungeu 
starkem  Widerstand  begegnen.  Ein  Dorn  im 
Fleisch  der  Maschinenbauergewerkscbaft  ist  das 
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Prämien-  and  das  Honussystem.  Dag  Prämicn- 
sv  stein  besteht  darin,  dafs  für  oino  bestimmte 
Arbeitsleistung  innerhalb  einer  bestimmten  Zeit 
ein  bestimmter  Verdienst  vereinbart  wird.  Er- 
höht der  Arbeiter  die  Arbeitsleistung  innerhalb 
der  bestimmten  Zeit,  so  erhält  er  eine  Prämie 
von  50  °/o  der  erzielten  Mehrleistung.  Die  Ge- 
werkschaft behauptet,  dafs  dieses  Prämiensystem 
dio  Arbeitsleistung  der  einzelnen  Arbeiten  so 
erhöhe,  dafs  es  zum  Nachteil  der  Allgemeinheit 
der  Arbeiter  gereiche,  obgleich  der  einzelne 
seinen  Verdienst  vermehre.  In  der  Tat  ist  in 
Rochester  von  der  dortigen  Lokalgewerkschaft 
in  einer  Fabrik  die  Abschaffung  dos  Prämien- 
systems gefordert  und  nach  Ablehnung  der  j 
Forderung  ein  Streik  erklärt  worden.  Eine 
grofse  Anzahl  einzelner  Streiks  ist  von  der  Ge-  | 
werkschaft  in  Szene  gesetzt,  um  den  Ausschlufs 
der  Nicht-Geworkschaftsarbeitcr  auB  den  Fabrikon 
zu  erzwingen.  Der  Verband  der  Arbeitgeber, 
die  National  Metal  Trades  Association,  hat  daher 
begonnen,  einen  Stamm  tüchtiger  und  gut  be- 
zahlter Nicht-Gewerkschaftsarbeiter  zu  organi- 
sieren, und  hat  denselben  in  den  Werken  der 
Mitglieder  der  Association  standige  Beschäftigung 
zugesichert  unter  der  Bedingung,  dafs  die  Be- 
treffenden in  den  von  Streik  betroffenen  Werken 


als  Streikbrecher  arbeiten.  Eine  Reihe  kleinerer 
Streiks  sind  bereits  auf  diese  Weise  gebrochen 
worden.  Grofser  Sympathie  im  Publikum  wer- 
den diese  organisierten  Streikbrecher  sich  nicht 
lange  erfreuen.  .Das  Metier  ist  bei  dem  oft 
gewaltsamen  Charakter  der  Streiker  nicht  unge- 
fährlich. Die  Sache  erinnert  zu  sehr  au 
Pinkertons  Leute.  Im  allgemeinen  macht  sich 
jedoch  eine  starke  Bewegung  gegen  den  Terroris- 
mus  der  Gewerkschaften  den  Nichtgewerkschaften 
gegenüber  bemerkbar.  Die  neuen  Versuche  der 
Gewerkschaften  und  gerade  der  Maschinenbauer, 
die  Produktion  selbst  in  den  Bereich  ihrer  be- 
schränkenden Bestimmungen  zu  ziehen,  wird 
ihnen  viele  neue  Feinde  machen. 

Die  Rede  des  Vorsitzenden  des  Verbandes 
von  Industriellen  (National  Association  of  Manu- 
faetnrers  of  the  United  States)  gelegentlich  des 
Vorbandstages  in  New  Orleans  enthielt  eine  An- 
klage gegen  die  „organisierte  Arbeit".  Sollten 
die  amerikanischen  Gewerkschaften  der  Fabrik- 
arbeiter tatsächlich  sich  in  das  Fahrwasser  der 
englischen  Gewerkschaftsbewegung,  die  dem  So- 
zialismus mehr  und  mein-  zutreibt,  drängen 
lassen,  so  wäre  damit  der  Entwicklung  der  ameri- 
kanischen Industrie  ein  Hemmschuh  angelegt. 

H'iMtaoMr-New  York. 
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Patentanmeldungen, 

«reiche  von  dem  angegebenen  Tage  an  während 
zweier  Monate  zur  Einsichtnahme  für  jedermann 
im  Kaiserlichen  Patentaml  in  Berlin  aueliegen. 


22.  Jnni  1903.  Kl.  7  a,  D  12  773.  Blockzange. 
Duisburger  Maschinenbau-Akt. -Ges.  vorm.  Bechern  4t 
Keetman,  Duisburg. 

Kl.  7a,  E  7870.  Vorrichtung  zum  Ausstrecken 
von  Rohren  oder  Stuben.  Heinr.  Ehrhardt,  Düssel- 
dorf, Reichsstr.  20. 

Kl.  7f,  R  16136.  Verfahren  zur  Herstellung  von 
Verbund-  und  Speichenrädern.  Rheinische  Metall- 
waren- und  Maschinenfabrik,  Düsseldorf-Derendorf. 

Kl.  26a,  W  18608.  Generatorgasaulage  mit  einer 
zwischen  dem  Gaserzeuger  und  den  Kühl-  und  Reini- 
gungsapparaten eingeschalteten  Saugvorrichtung.  Charles 
Whitfield,  Kettering,  und  Julius  Isaac  Wilc,  London: 
Vertr.:  Pat.Anwälte  Dr.  R.  Wirth,  Frankfurt  a.  M.  1, 
und  W.  Dame,  Berlin  NW.  6. 

Kl.  27  c,  J  7122.  Kapselwork.  C.  ü.  Jaeger, 
Leipzig- Plagwitz. 

KT.  49f,  M  22245.  Verfahren  zur  Herstellung 
schmiedeiserner  Scheibenräder.  Kranz  Melaun,  Char- 
lottenburg, Grolmanstr.  34 '35. 

Kl.  80a,  \V  20238.  Prefsstempel  zur  Herstellung 
mehrteiliger  Briketts  mit  spitzwinklingen  Kanten. 
Wcrschen  -Weifsenfelser  Braunkohlen  -  Aktien  -  Gesell- 
schaft, Halle  a.  S. 


29.  Juni  1903.  Kl.  lb,  G  17  706.  Aufgebevoirich- 
tung  für  elektromagnetische  Scheider.  Ernst  Heinrich 
Geist,  Elektrizität» -Akt -Ges.,  Köln  a.  Rh.-Zollstock. 

Kl.  7  b,  G  16  950.  Zentriervorrichtung  für  die 
Mundstücke  von  unter  hohem  Druck  arbeitenden  Rohr- 
pressen mit  Kugelbcwegung  des  Mundstückes.  Societt- 
GeofTroy  Delore,  Clichy,  Seine;  Vertr.:  C.  Fehlert, 
G.  l^ubier,  Fr.  Hannsen  u.  A.  Büttner,  Pat-Anwalte. 
Berlin  NW.  7. 

Kl.  7b,  G  17995.  Drahtziehmaschine  mit  durch 
Gewicht  einrückbarer  Reibnngsbandkupplung  zum  Mit- 
nehmen der  Trommel.    Fa.  \V .  Gerhardt,  Lüdenscheid. 

Kl.  7  b,  P  14645.  Vorrichtung  zur  selbsttätigen 
Steuerung  der  Ausrückerstange  an  Siederohrschweifs- 
maschinen.    Gustav  Prefs,  Wittenberge. 

Kl.  7b,  S  16336.  Fassondrückbank  Tür  Metallrohre. 
Max  Sensenschmidt  Frankfurt  a.  M.,  Adalhertstr.  19. 

Kl.  7e,  G  16750.  Vorrichtung  zur  Herstellung 
biegsamer  Wellen.  Albert  Grundmann,  Dresdener 
Strafse99,  u.  Theodor  Nitschke,  Wassertorstr.  58,  Berlin. 

Oebraaehsmastcrelnlmgungen. 

29.  Juni  1903.  Kl.  21h,  Nr.  201766.  Elektrischer 
Schmelzofen  mit  ringförmigem  Widerstand,  welcher  in 
einer  Kinne  auf  Rosten  liegt  und  von  einer  Koksfüllung 
umschlossen  wird.    Christian  Diester,  Coblenz. 

6.  Juli  1003.  Kl.  la,  Nr.  202526.  Neuerung  an 
rotierenden  Auslesetischen  für  grobkörniges  Material, 
dadurch  gekennzeichnet,  dafs  drei  Tischscheiben  über- 
einander angeordnet  sind.  Martin  Neuerburg,  Köln, 
Deutscher  Ring  28. 
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Ml.  7  a,  Nr.  187616,  vom  3.  September  1901. 
Franz  J.  Müller  in  Meiilerich.  Walzwerk  zur 
Htrtttllunq  ron  Rillenschienen. 

Das  Walzgut  wird  zunächst  in  gewöhnlicher  Weise 
hei  a  zu  einer  Vollsehiene  ausgewalzt  und  dann  in 
ein  Stauchkaliher  b  gebracht,  in 
dem  Fufs  nnd  Kopf  der  Sehlem 
zwischen  den  Hallen  und  neben 
diesen  angeordneten  Wülsten  c  um! 
d  der  einen  und  der  andern  Walze 
gefafst  uud  so  gehalten  werden, 
dafs  das  Walzgut,  gegen  Verdrehen, 
Knicken  oder  Fallen  geschützt  ist. 
Gleichzeitig  wird  in  diesem  Ka- 
liber durch  einen  weiteren  Wulst  e 
eine  Vertiefung  in  den  Kopf  der 
Schiene  eingedruckt,  wobei  das 
der  Vertiefung  entsprechende  Ma- 
terial seitlich  weggedrängt  wird. 
Dann  findet  nur  noch  ein  Durch- 
gang des  Walzgutes  durch  ein 
Endkaliber  f  statt,  in  dem  die  Formgebung  unter 
Skicbzeitiger  Einwirkung  der  bekannten  Killenrolle  g 


Kl.  49 e,  Nr.  188r»60,  vom 

9.  Mai  1901.  Jean  Beche  jr. 
in  Hückeswagen.  Luft- 
druckhammer. 

Bei  diesem  durch  ein  unter 
dem  Bärkolben  befindliches  Luft- 
kissen gesteuerten  Hammer  setzt 
ein  Umlaufkanal  «  den  Raum 
zwischen  dem  Arbeitskolben  c 
und  dem  Bärkolben  a  in  der 
tiefsten  Stellung  des  ersteren 
mit  der  Aufsenluft  in  Verbin- 
dung. Das  Öffnen  und  Schliefsen 
des  Kanals  t  erfolgt  durch  den 
Arbeitskolben  c.  An  diesem 
ist  ein  Ring  n  und  an  dem 
Kolben  a  eine  Ringnut  o  vor- 
gesehen, welche  bei  entspre- 
chender Näherung  der  Kolben  r 
und  a  ineinandergreifen  nnd 
einen  Raum  d  zur  Bildung  eines 
Luftkissens  einsrliliefsen. 


Kl.  7a,  Nr.  13*786,  vom  12.  November  1901. 
1'eUr  Evermann  in  Benrath  bei  Düsseldorf. 
Verfahren  zum  Auswalzen  von  Rohren  it.  detyl.  auf 
einem  Dorn . 

I  m  das  Festpressen  des  vorgelochten  Blockes  auf 
winem  Dorn  beim  Auswalzen  zu  verhindern,  wird 
irischen  Dorn  und  Block  ein  bei  der  Walztemperatur 
schmelzendes  Trennmittel,  z.  B.  Kupfer,  eingebracht. 

Kl.  27  b,  Nr.  19*212,  vom  30.  Oktober  1900. 
J.  Nockher  in  Köln-Bayenthal.  Säugventile  für 
Otbläseegtinder. 

Die  meisten  Gebläsemaschinen  sind  für  einen  Wind- 
druck von  20  bis  40  cm  Quecksilber  bemessen.  Da 
der  Winddruck  aus  dem  Dampfdruck  und  dem  Ver 
hiltnis  des  Dampfcylinders  zum  fSebläseeylindcr  resul- 
tiert, so  ist  eine  Steigerung  des  Winddruckes  in  den 
Fallen,  wenn  der  Ofen  hängt  oder  Verstopfungen  ein- 
treten, nicht  zu  erzielen. 

Ein  höherer  Wiuddruck  als  derjenige,  welcher 
«us  dem  Dampfdruck  und  dem  Verhältnis  des  Dampf- 
«yünders  zum  Gebläsecylinder  resultiert,  kann  nur  da- 

XI V.» 


durch  erzielt  werden,  dafs  die  angesaugte  Luft  teil- 
weise wieder  entfernt  wird. 

Die  bisher  üblichen  Saugventile  der  Gebläse- 
masebinen  öffnen  und  schliefsen  beim  Kolbenwechsel. 
Soll  ein  höherer  Druck  erzielt  werden,  so  dürfen  die 
Ventile  nicht  auf  dem  toten  Punkt  schliefsen,  sondern 
während  der  Kompressions- 
periode,  so  dafs  ein  Teil 
der  angesaugten  Luft  abge- 
lassen und  die  im  Gebläse- 
cylinder verbleibende  Luft 
höher  komprimiert  wird. 

Gemäfs  vorliegender  Er- 
findung sind  nun  die  Saug- 
ventile n  mit  einem  Lutt- 
druekcvlinder  b  versehen, 
der  durch  ein  Rohr  d  mit 
der  Gehläsedruckleitung  ver- 
bunden ist. 

Wird  die  Druckluft  aus 
dem  Cylinder  b  abgelassen, 
so  arbeitet  das  Ventil  beim 
Hubwechsel  als  normales 
Absperrorgan.  Läfst  man 
hingegen   Druckluft  hinter 

den  Kolben  t  desselben  treten,  so  schliefst  es  sich 
erst,  wenn  der  Gebläsedruck  auf  das  Ventil  den  Druck 
auf  den  Kolben  c  übersteigt.  Statt  eines  Luftdruck- 
cylinders  können  Federn  oder  Gegengewichte  verwendet 
werden. 

KL  50c,   Nr.  13X429, 

vom  15. Januar  1902.  Allis- 
Chalmers  Company  in 
Chicago.  Obere  Wellen- 
lagerung für  Kizbrtcher 
mit  nach  abwärts  gerich- 
teten Speichen.  r 

Die  Füfse  f  der  Speichen  e 
stehen,  um  Gufsspannungen 
zu  vermeiden,  nicht  mitein- 
ander in  Verbindung;  sie 
ruhen  auf  dem  oberen  Ring 
der  Brecherkaramer  und  Bind 
mit  Bolzen  g  auf  der  letzte- 
ren befestigt.  Durch  diese  Bauart  der  Wellenlagerung 
ist  ein  genaues  Zentrieren  der  Welle  möglich. 

Kl.  81a,  Nr.  18X662,  vom  27.  Oktober  1901. 
Hugo  Elmqvist  in  Stockholm.  Ofen  mit  einer 
eingebauten  cylindrischen  Muffel  zum  Ausglühen  von 

Gu/sformrn. 

Die  konzentrischen  Feuerzüge  a  und  h  umgeben 
die  hohb  vlindrische  Muffel  d,  die  auf  den  tangential 
zum  inneren  Feuerzuge  a 
aufgemauerten  Zungen  z 
aufruht.  Von  nufsen  in 
die  Feuerung  seitlich  ein- 
mündende Luftzufüh- 
ruugskanüle  /  bewirken 
eine  schraubenförmige 
Bewegung  der  Fenerguse 
um  die  Muffel  d  herum 
durch  den  Feuerzug  b. 
Dieselbe  Wirkung  er- 
zeugen die  Zungen  r  im 
Feuerzuge  a.  Klappen 
k  gestatten  eine  Kege- 

lung  des  Luftzuges  durch  den  Asehenfall  »/  und 
Rost  r.  Die  so  in  Schraubenlinien  und  in  jedem  Funkte 
gleiehmäfsig  von  den  konzentrischen  Feuerzügen  a  und  b 
vom  Feuerraum  c  her  bestrichene  cylindrische  Muffel  d 
nimmt  die  zu  glühenden  Formen"  auf  und  ist  zur 
genauen  Kegelung  der  Temperatur  mit  einem  Pyro- 
meter versehen. 

B 
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Kl.  12c,  Nr.  134(372,  vom  27.  März  1902.  Otto 
Suefs  in  Mühr.-Ostrau.  Gaswasch-  bezw.  Ab- 
sorption»- Apparat. 

Der  vorliegende,  zum  Wusrhen  von  Gasen  (Hoch- 
ofengichtgasen)  und  Dämpfen  dienende  Apparat  gehört 
zu  der  Gattung  von  Reinigungsapparaten,  bei  welchen 
das  zu  reinigende  Gas  dnrch  eine  gröfsere  Anzahl  von 
Taurhrohren  n  mit  der  Waschflüssigkeit  in  Berührung 
gebracht  wird.  Neu  an  dem  Apparat  ist  die  Anbringung 
von  Scheidewänden  g,  zweckmäfsig  von  verschiedener 
Höhe,  durch  welche  der  Waschraum  in  verschiedene 


Abteilungen  iklm  geteilt  wird.  Hierdurch  sollen 
stärkere  Schwankungen  der  Waschflüssigkeit,  welche 
ein  ungleiches  Durchtreten  der  Gase  durch  die  Tauch- 
rohre nach  sich  ziehen,  vermieden  werden.  Die  Wasch  - 
flüssigkeit  tritt  durch  Rohr  c  in  die  Abteilung  i  ein 
und,  die  Scheidewände  g  überlaufend,  in  die  nächst- 
folgenden, worauf  sie  dnrch  Kohr  o  den  Apparat  ver- 
läfst  Vörden  Scheidewänden g  können,  um  ein  besseres 
Mischen  der  Waschflüssigkeit  zu  erzielen,  Querwände  « 
angeordnet  sein,  die  nicht  ganz  bis  auf  den  Roden 
reichen.  Das  zu  reinigende  (Jas  tritt  durch  Öffnung  a 
ein  und  durch  b  wieder  aus. 

Kl.  7f,  Nr.  188 702,  vom  7.  Juni  1901.  Osna- 
brücker Maschinenfabrik,  R.  I.indemann  in 
Osnabrück.  Scheibenrad  - 
Walzwerk  mit  hydraulischer 
Einstellung  der  Walzen  und 
der  Druckrolle. 

Die  die  Walzen  tragenden 
Wellen  und  die  Druckrolle  sind 
mit  je  zwei  behufs  Begrenzung 
v-,.,     j^gj         der  Hublängen  gegeneinander 
I  '^^M~~m$  einstellbaren,  in  entgegengesetz- 

J      3  _     ten  Bewegungsrichtungen  wir- 

H     kenden  Kolben  a  und  b  zweier 
I — * — ■*     ,  *■ — 1   feststehender  hydraulischer  Cy- 

1    J      *  _j  j--    I  linder    c  d    verbunden,  von 

*J       iZS       D    denen  der  eine  d  während  des 
Walzens    unter  Wasserdruck 
steht,  der  andere  c  dagegen  mittels  Steuerung  entweder 
unter  Druck  gestellt  oder  entlastet  wird. 

Kl.  12c,  Nr.  187  757,  vom  22.  August  1901. 
Albert  Cleuiang  in  Luxemburg.  Verfahren  zum 
Heinigen  ron  Gasen, 

Im  allgemeinen  haben  die  jetzt  im  Gebrauch 
befindlichen  Gusreiniger  den  Nachteil,  dafs  sie  die 
Gase  ansaugen,  wodurch  beim  Berichten  der  Hochöfen, 
bei  hängenden  Hocbofengichten  Luft  in  die  Gasleitung 
beiw.  in  den  Begichtungsraum  des  Hochofens  angesaugt 
wird  und  durch  deren  Vermischung  mit  dem  Go«  ge- 
fährliche Explosionen  hervorrufende  Gasgernische  er- 
zeugt werden.  Dies  soll  möglichst  dudurch  vermieden 
werden,  dafs  das  Wasser  blofs  durch  das  schraubenförmig 


geförderte  Gas  geschleudert  wird.  Hierdurch  ist  das 
Entstehen  eines  Druckabfalles  nnd  somit  einer  Explosion 
annähernd  ausgeschlossen.  Die  Reinigung  der  Gase 
geschieht  dadurch,  dafs  diese  infolge  des  in  den 
Leitungen  herrschenden  Druckes  sich  selbst  durch 
den  Apparat  drücken 
bezw.  durch  den  Schorn- 
stein der  Winderhitzer 
oder  Dampfkessel  wie 
bisher  angesaugt  werden, 
da  die  schraubenförmige 
Förderung  so  eingerich- 
tet ist,  dals  sie  blofs  den 
Widerstand  des  durch- 
geschleuderten Wassers 
überwinden  soll  und 
eventuell  nach  Belieben 
geregelt  werden  kann. 

Auf  der  Welle  k  befin- 
det sich  ein  Gefäfs  b, 
welches  sich  mit  der 
Welle  dreht.  Auf  letz- 
terer sitzen  hohle  Schrau- 
benflügel r,  die  mit  dem 
Innern  der  Hohlwelle  k 
in  Verbindungstehen  und 
mit  ihrer  offenen  Aufsen- 

fläche  durch  den  Trommelmantel  b  gehen.  Bei  Drehung 
der  Welle  tritt  somit  das  zugeleitete  Waschwasser  in 
Schraubenlinien  aus  und  durchdringt  mit  grofser  Kraft 
das  schraubenförmig  aufsteigende  Gas.  Die  Reinigung 
ist  demgemäß  eine  intensive._  Bei  f  und  g  sind  zweek- 
mäfsig  konische 
welche  die  Gase' 
führt  werden. 


me  lnieusivc.      ori|  uuu  y  biuu   «wen  •» 

und  flache  Wände  vorgesehen,  durch 
e^nach  der  Achse  des  Apparates  ge- 


Kl.Sl«,Nr.l88ft46, 

vom  17.  Januar  1902. 
Franz  Schade  in 
Fürstenw  aide  a. 
Spree.  Verfahren  und 
Ofen  zum  Einschmel- 
ztn  von  Schmiedeisen 
in  Gufseisen. 

Neben  dem  Haupt- 
schachte a,  in  wel- 
chem das  Gufseisen 
in    üblicher  Weise 
niedergeschmolzen 
wird,  ist  ein  zweiter 
Sehacht&vorgesehen, 
der   zum  gesonder- 
ten  Schmelzen  des 
Schmiedeisens  dient, 
und  der  durch  eine 
Öffnung  r  mit  dem 
Hauptschaehte  ver- 
bunden ist.    Es  soll  hierdurch  erreicht  werden,  dafs 
das  Sehmiedeisen  erst  nach  seiner  Schmelzung  sich 
mit  dem  Gufseisen  mischen  kann. 


KL  18«,  Nr.  1S849»,  vom  10.  Oktober  1901. 
Dr.  Wilh.  Schumacher  in  Niederdollendorf 
und  Albert  Römer  in  Oberdollendorf.  Wind- 
erhitzer für  Hochöfen. 

Der  Einsatz  besteht  ganz  oder  zum  Teil  aus 
feuerfesten  Steinen,  welche,  halbtrocken  oder  trocken 
unter  starkem  Druck  geprefst,  nur  einen  geringen  Poren- 
raum haben. 

Als  Vorzug  wird  angegeben,  dafs  die  dichten 
Steine  eine  gröfsere  Wärmekapazität  nnd  Wänne- 
leitungsvermögen  als  die  gewöhnlichen  porösen  Steine 
haben  und  dafs  sie  gegen  die  Einwirkung  von  Fing- 
staub infolge  ihrer  glatten  Oberfläche  besser  ge- 
schützt sind. 
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Einfuhr  und  Ausfuhr  des  Deutschen  Reiches. 


Einfuhr 

An«fuhr 

Januar/Mai 

Januar/Mai 

1  QtfbO 

1  <aiY£ 

1mW 

iwus 

1VUI> 

Ene: 

i 

t 

l 

l 

Eisenerze,  stark  eisenhaltige  Konverterschlacken 

1  *Ä7  1  flQ*7 

l  3/ 1  uy / 

l  /  ob  oo  1 

1  091  Mio 

1  o97  901- 

Sehlacken  von  Erzen,  Schlacken-Filze,  -Wolle  .  . 

OD»  Do* 

.) 

Thoriiasschlacken,  gemahlen  f  rhomasphosphatmehl) 

«>4-  zlo 

48  bbO 

35  094 

En  - /M; 

od  oim 

Bobelsen,  Abfalle  and  Halbfabrikate: 

I3  40fi 

21  1G1 

76  462 

50  87I 

58  457 

43  753 

115  958 

20!)  280 

jjppeilriseil,   IxUHSL  [Heilen,  IMOCkc 

32« 

918 

213  198 

28n  700 

Robeisen,  Abfalle  u.  Halbfabrikate  zusammen 

72  I89 

65  862 

4<  »5  918 

548  9ll 

Fabrikate  wie  Fassonelsen.  Schienen.  Bleche 

n.  s.  w.  J 

105 

49 

147  760 

167  543 

n:          i  _  1   i  t               l  '    i  _  II           _  »  _ 

g 

9 

16  403 

29  435 

1    Vi  f  ai  r  1  ■ «  r-m^-  |"\  1-^1  Iah 

4 

13 

2  274 

2  721 

67 

13 

112  283 

186  474 

■retimiedpares  tisen   m  Minen  etc.,  nadcranz-, 

8  952 

9  748 

146  221 

155  306 

Hauen  unu  öieciie  aus  bcmaieauarein  Eilsen,  ron 

660 

569 

III  233 

121  942 

656 

570 

4  101 

5  198 

5  269 

8  684 

77 

72 

2  257 

2680 

67  035 

66  770 

434 

573 

36  069 

37  331 

Fassoneisen,  Schienen,  Bleche  n.s.  w.  im  ganzen 

18412 

22  908 

613  456 

772  795 

Ganz  grobe  EUen  waren: 

1025 

3  221 

11051 

22  667 

Ambosse   Brecheisen  etc 

195 

213 

2006 

3  158 

579 

473 

323 

471 

48 

— 

3  809 

1  179 

39 

69 

1  357 

1  596 

Eis'Ti  7u  grob  Maschinenteil  etc  roh  vorttr^cliinifd 

■         **t  «•»■    ^a  vi»»                             vi«              *-  *     •  «  waa  •  wi  ^           villi  iWi 

37 

53 

1  151 

1  408 

251 

166 

19  002 

19  796 

3 

10 

247 

115 

Hehren  gewalzte  u  eezutr.  aus  schmiedb  Eisen  ruh 

+  0/0 

9  ttl  7 

11»  IS* 

2  UM  1 

Grobe  Elsenwaren: 

Grobe  Eisenwar.,  n.  abgeschl.,  gefirn.,  verzinkt  etc. 
Me«i»r  zum  Handwerks-  oder  häuslichen  (ifbrauch 

3  369 

3  736 

44  779 

53  256 

unouliert   unlackiert1  .... 

119 

,162 

— 

— 

Waren  nmfl.illipri^ 

13» 

148 

7  928 

9  690 

,      abgescblifTen,  geftrnifst,  verzinkt  .... 

1  880 

1  251 

29  048 

33  994 

Maschinen-  Papier-  und  Wiegemesser'  , 

106 

IUI 

— 

— 

Bajonette,  Degen-  und  Säbelklingen'  ...... 

— 

1 

— 

— 

Scheren  nnd  andere  Scbneidewerk zeuge*  .... 

74 

65 

— 

Werkzeuge   eiserne  nicht  besonders  genannt 
Gesrhdss»«  an«  «ichmifdli  Eisen  nicht  weit  bearbeitet 

123 

124 

1  136 

1  212 

1 

153 

124 

14 

31 

25585 

21542 

Geschosse  ohne  Bleimäntel,  weiter  bearbeitet  .  . 

12 

248 

110 

»5 

1  811 

2  056 

Feine  Eisenwaren: 

282 

326 

2934 

3  651 

Geschosse,    vernickelt    oder    mit  Bleimäntel», 

1 

677 

201 

560 

641 

7  539 

8  627 

622 

716 

2  287 

2  898 

Fahrräder  aus  scbmiedb.  Eisen  ohne  Verbindung 

mit   Antriebsmascbioen ;    Fahrradteile  aufsor 

Antriebsmaschinen  nnd  Teilen  von  solchen   .  . 

131 

102 

1  169 

1672 

Fahrräder  aus  schmiedbarem  Eisen  in  Verbindung 

25 

mit  Antriebsmaschinen  (Motorfahrräder)    .  .  . 

5 

20 

4 

1  Ausfuhr  unter  .Messerwaren  nnd  Schneidewerkzeugen,  feine,  aufser  chirurg.  Instrumenten*. 
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Einfuhr 

A  um  f u  Ii  r 

Januar/Mai 

Janua 

r  Mai 

1»02 

1903 

1902 

1808 

Fortsetzung. 

Messerwaren  und  Schneidewerkzeuge,  feine,  aufser 

i 

t 

« 

40 

30 

2  578 

3  034 

50 

54 

2o 

Oll  i 

I 

1 

51 

Ol 

oo 

51 

48 

Näh-,  Strick-,  Stopfnadeln,  Nähmaschinennadeln  . 

5 

6 

öbö 

VTJ 

Schreibfedern  aus  unedlen  Metallen  .... 

»  • 

47 

65 

XU 

Uhrwerke  und  Uhrfurnituren  

n 

16 

30/ 

Ol  ■ 

.14-1 

Eisenwaren  im  ganzen 

•  • 

17  495 

16  775 

186  803 

217  535 

Maschinen : 

455 

335 

7  891 

7  774 

417 

444 

1  807 

2  507 

Motorwagen,  zum  Fahren  auf  Schienengeleisen 

17 

23 

297 

178 

.        nicht    zum    Fahren    auf  Schienen- 

170 

232 

160 

226? 

12 

22 

68 

130 

85 

114 

1  696 

1  339" 

26 

33 

1  185 

738> 

Nähmaschinen  mit  Gestell,  überwies,  aus  Gufseisen 

1  139 

1  960 

3  236 

3  208 

Desgl.  überwiegend  aus  schmiedbarem  Eisen 

14 

19 

Andere  Maschinen  and  Manchlnentelle: 

7  797 

7  321 

r  Wf 

L  71  1 

Brauerei-  und  Brennereigerate  (Maschinen) 

•  ■ 

62 

22 

i  n'-ifl 

1  LfOO 

'Iii 

345 

239 

<i  ARS 

2.  »OO 

Z  oOO 

634 

322 

2  517 

2  700 

1  <I1K 
1  .'*o 

1  187 

1  456 

1  769 

O  IWJ 

1  122 

1  310 

8  497 

Maschinen  für  Holzstoff-  und  Papieifabrikalion 

00 

118 

^  7 '-17 

2  l>O.J 

503 

931 

Ii  l'J7 
Q  lul 

46 

11 

♦DO 

Ä.9 

858 

1  131 

37Q 

OÖO 

793 

1  727 

oWJ 

i  *>a 

M2 

1  932 

3  377 

*i 

168 

190 

372 

680 

99 

•7*7 

7  / 

290 

1  850 

2  815 

5 

5 

137 

53 

Maschinen  zum  Durchschneiden  und  Durchlochen 

65 

76 

«27 

1  114 

1  0Si4 

2  164 

3  833 

Andere  Maschinen  zu  industriellen  Zwecken  . 

•  • 

2  922 

4  1193 

21516 

21  943 

Matchinen,  überwiegend  aus  Holz  

•  ■ 

842 

/  103 

578 

796 

„    Gufseisen    .   .  . 

14  847 

16  143 

50  870 

55  573 

„               „             „    schmiedbarem  Eisen  . 

3U74 

3  958 

13  338 

17  840 

„               nn    ander,  unedl.  Metallen 

272 

261 

IM 

487 

Maschinen  und  Maschinenteile  im  ganzen  . 

21  169 

24  616 

81  053 

90  796 

40 

1  " 

153 

181 

Andere  Fabrikate: 

73 

141 

5  850 

5  994 

106 

73 

42 

42 

Dampf-Seeschiffe,  ausgenommen  die  von  Holz 

O 

5 

2 

1 

2 

Segel -Seeschiffe,  ausgenommen  die  von  Holz 

r, 

5 

Schiffe  für  die  Binnenschiffahrt,  ausgenommen 

[s 

47 

51 

50 

25 

Zusammen :  Eisen,  Eisenwaren  und  Maschinen 

.  t 

129  305 

130  239 

1  317  383 

1630  218 
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Berichte  Uber  Versammlungen  auN  Faehvereinen. 


Verein  deutscher  Ingenieure. 

lUapI r er»» mm!«a<  vom  30.  Juni  blt  2,  JoH  In  Manchen  ) 


Die  außerordentlich  stark  besachte  Hauptversamm- 
lung wurde  am  30.  Juni  im  Saale  des  Deutschen  Theaters 
in  Mönchen  eröffnet.  Als  Vorsitzender  begrüßte  W.  von 
Ofchelhäuser,  der  (ieneraldirektor  der  kontinentalen 
<i«gesellschaft  zu  Dessau,  zunächst  den  anwesenden 
bsyrischen  Thronfolger  Prinzen  Ludwig.  Hierauf 
nihm  Minister  Dr.  Freiherr  v.  Feilitzsch  das  Wort, 
Dm  den  Verein  im  Namen  der  Königlich  bayrischen 
Stutsregierung  zu  bewillkommnen.  Er  wies  auf  die 
in  den  letzten  4  Dezennien  erzielten  Fortschritte  der 
Technik  hin  und  sprach  sein  Vertrauen  darauf  aus, 
Alls  es  der  deutschen  Industrie  gelingen  werde,  aus 
dem  schweren  Konkurrenzkämpfe  mit  anderen  Kultnr- 
*taaten  siegreich  hervorzugehen.  Mit  besonderer  Ge- 
angtonug  begrüßte  der  Redner  die  am  28.  Juni  er- 
folgte Konstituierung  eines  Vereins  zur  Gründung  einen 
Museums  von  Heisterwerken  der  Naturwissenschaft  und 
Technik  in  München,  welches  den  Einflafs  der  wissen- 
schaftlichen Forschung  auf  die  Technik  zur  Darstellung 
bringen  und  demnach  eine  deutsche  Kulturstätte  der 
Technik  werden  soll.  AU  Vertreter  der  bayrischen 
Staatsbahnen  sprach  Generaldirektor  v.  Ebermayer; 
er  erinnerte  an  die  Aufgaben,  deren  Lösung  die  Eisen- 
bahnen von  der  Technik  erwarteten.  In  Schweden 
*i  zuerst  der  gigantische  Plan  aufgetaucht,  die  hundert- 
jährige Herrschaft  des  Dampfes  durch  die  Einführung 
des  elektrischen  Betriebes  und  zwar  unter  Benutzung 
der  reichen  Wasserkräfte  des  Landes  zu  brechen. 
Hand  in  Hand  mit  diesen  Bestrebungen  gehe  die  Ver- 
mehrung der  Geschwindigkeit,  die  schliefslieh  kaum 
hinter  derjenigen  eines  starken  Orkane?  zurückbleihen 
▼erde.  Der  Rektor  der  Münchener  Universität  Ge- 
heimrat  v.  Winckel  betonte,  welch  aufserordentliches 
Vertrauen  das  Publikum  bezüglich  Tunnelbauten,  Berg- 
bahnen, Tießchüchten  u.  s.  w.  den  Ingenieur- Wissen- 
«haften  entgegenbringe. 

Unter  großem  Beifall  verkündete  dann  der  Rektor 
des  Münchener  Polytechnikums,  Dr.  W.  v.  Dyck,  dafs 
dieses  fünf  anwesende  Herren,  nämlich  den  Vorsitzenden 
W.  von  Oechelhausen  den  Banrant  T.  Peters  in 
Berlin,  den  Baurat  und  Direktor  der  vereinigten  Ma- 
ithinenfabriken  Augsburg-Nürnberg  Dr.  A.  Rieppel, 
den  Kommerzienrat  und  Inhaber  der  bekannten  Loko- 
motivfabrik  G.  Kranfs,  sowie  den  Bau  rat  und  Vor- 
sitzenden des  Bayrischen  Bezirksvereins  deutscher 
Ingenieure  O.  v.  Miller  zu  Ehrendoktoren  der  tech- 
nischen Wissenschaften  ernannt  habe.  Der  erste  Ehren- 
doktor der  Münchener  Technischen  Hochschule  war 
bekanntlich  Prinz  Lndwig. 

Weitere  Begrüßungsreden  hielten  die  Vertreter 
befreundeter  Vereine,  wie  z.  B.  Baron  v.  Schiuid 
im  Kamen  des  Verbandes  deutscher  Architekten-  und 
Ingenieur- Vereine,  Civilingenienr  R.  M.  Daelen  im 
Namen  des  Vereins  deutscher  Eisenhüttcnlcute,  u.  a. 

Hierauf  hob  der  Vorsitzende  einige  allgemeine 
Gesichtspunkte  hervor,  indem  er  folgendes  ausführte: 
Die  Zeit  des  wirtschaftlichen  Niederganges  habe  ge- 
«eigt,  wie  schwer  es  auch  den  bestgeleiteten  Werken 
»ei.  Arbeit  für  ihre  Arbeiter  zu  schaffen.  Alle  Sym- 
pathien und  alle  Unterstützung  der  öffentlichen  Mei- 
nung pflegten  —  nnd  zwar  ganz  natürlich  —  auf  Seite 
der  wirtschaftlich  Schwächeren,  politisch  aber  schon 
retht  Starken,  auf  8eite  der  Arbeitnehmer,  zu  stehen. 
Nach  der  Ansicht  vieler  gehöre  ja  zum  Arbeitgeben 


nur  Kapital,  gewiasermafsen  nur  ein  Geldsack,  der 
lediglich  ausgeschüttet  zu  werden  brauche,  um  Arbeits- 
gelegenheit zu  geben.  Welch  eine  Summe  Arbeit  von 
angestrengter,  den  Körper  ebenfalls  aufreibender  Geistes- 
arbeit, welche  Intelligenz  und  Initiative  aber  in  heutiger 
Zeit  dazu  gehöre,  um  eine  dauernde,  Krisen  überwindende 
Arbeitsgelegenheit  zu  schaffen,  also  überhaupt  Arbeit- 
geber zu  sein,  wio  unerläßlich  für  ein  hohes  Kapital 
eine  noch  höhere  Intelligenz  sei,  um  nicht  das  Kapital 
im  Gewoge  der  Konkurrenz  vom  Boden  weggespült 
zu  sehen,  das  ahnten  nicht  nur  die  Arbeitnehmer 
nicht,  —  und  ihre  Führer  wollten  es  nicht  wissen  — , 
sundern  auch  die  Kreise  der  Bessergebildeten  fänden 
eine  gerechte  Würdigung  dieser  Tatsachen  nicht. 
Jede  neue  Zeitperiode  lehre  den  Ingenieuren  immer 
wieder  von  neuem,  wie  zu  einem  gedeihlichen  Iu- 
dustrieleben  die  verschiedensten  Faktoren  ins  Auge  ge- 
fafst  werden  müfsten.  Redner  schliefst  mitdem  Wunsche, 
es  möge  der  Fortschritt  der  Technik  wirksam  sein  zum 
Wohle  der  vaterländischen  Industrie  und  damit  zum 
Wohle  unseres  gesamten  deutschen  Vaterlandes. 

Ferner  erwähnt«  v.  Oechelhausen  dafs  die  Denk- 
münze des  Vereins  dem  auf  dem  Gebiete  des  Wasser- 
baues hochverdienten  Oberbaudirektor  Franzius  in 
Bremen  wegen  seines  plötzlichen  Ablebens  nicht  habe 
verliehen  werden  können. 

Alsdann  gab  Baurat  Dr.  Peters  den  Geschäfts- 
bericht des  im  Jahre  1856  von  wenigen  jungen  Leuten 
gegründeten,  jetzt  über  rund  1700O  Mitglieder  zählenden 
Vereins,  dessen  Zeitschrift  in  nicht  weniger  als  21 000 
Exemplaren  verbreitet  ist.  Die  wichtigste  Aufgabe  des 
Vereins  ist  gegenwärtig  die  Herausgabe  eines  deutsch - 
englisch-französischen  Technolexikons,  das  alle  fach- 
männischen Ausdrücke  enthalten  wird  und  bis  zu  seiner 
Fertigstellung  mindestens  eine  halbe  Million  Mark 
kosten  dürft«.  Die  vom  Verein  ausgegangenen  Studien 
über  die  Anwendung  überhitzten  Dampfes  in  der  Dampf- 
maschinentechnik sind  ihrem  Abschluß  nahe. 

Zum  Schluß  hielt  Professor  Dr.  Schmoller- 
Berlin  einen  Vortrag  über:  Das  Maschinenzeit- 
alter in  seinem  Zusammenhang  mit  dem  Volks- 
wohlstand und  der  sozialen  Verfassung  der 
Volkswirtschaft. 

Am  1.  Juli  machte  der  Kongreß  einen  Ausflug 
nach  Augsburg,  wo  in  dem  durch  seine  architektoni- 
schen Schönheiten  bekannten  „Goldenen  Saal*  die  zweite 
Sitzung  stattfand,  der  Reichsrat  Fürst  Fugger- 
Babenhausen,  sowie  die  beiden  Bürgermeister  und 
weitere  Mitglieder  der  Stadtvertretung  beiwohnten. 
Direktor  Hausen  blas  von  der  Firma  Riedinger  be- 
grüßte als  Vorsitzender  der  Ortsgruppe  Augsburg  des 
Vereins  deutscher  Ingenieure  die  \  ersammelten  und 
gab  seiner  Freude  Ausdruck,  so  viele  Ingenieure  mit 
ihren  Damen  und  so  viele  Ehrengaste  willkommen 
heißen  zu  dürfen,  unter  ihnen  Fürst  Fugger,  dessen 
Geschlecht  schon  vor  Jahrhunderten  den  Ruhm  des 
Angsburger  Gewerbefleißes  weit  über  Lander  und 
Meere  getragen  habe.  Hierauf  sprachen  Kreisbaurat 
I  Hohener  im  Namen  der  Kreisregierung  von  Schwa- 
|  ben  und  Bürgermeister  Wolfram  im  Namen  der  Stadt 
Augsburg. 

In  seiner  Erwiderung  auf  diese  Ansprachen  hob 
1  Generaldirektor  v.  Oechelhäuser  hervor,  daß  Augs- 
burg ein  Industriezentrum  ersten  Ranges  sei,  eine  Staut, 
die  sich  bemühte,  auf  modernen  Grundlagen  ihren  alten 
Ruhm  wieder  zu  erlangen,  was  ihr  in  hohem  Maße 
gelungen  sei.  Er  betonte,  wie  unerläßlich  es  sei,  daß 
der  Privatunternohmersreist  nicht  zurückgesetzt,  son 
dem  neben  den   staatlichen    nnd  städtischen  Unter 
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nehmungen  immer  mehr  gefordert  werde ,  denn  bei 
aller  Vortrcfflichkeit  der  Organisation  staatlicher  und 
städtischer  Unternehmungen  seien  diese  ihrer  ganzen 
Organisation,  nicht  ihrer  Fähigkeit  nach,  nicht  ge- 
eignet, den  Fortschritt  mit  der  Knergie  betreiben  zu 
können,  wie  die  Privaten. 

Es  wurde  sodann  folgender  Antrag  als  dringend  j 
angenommen:  ,,Der  Verein  deutscher  Ingenieure  be-  ■ 
griifst  die  Beteiligung  des  Deutschen  Reiches  an  der  ; 
Weltausstellung  in  St.  Louis  1904  mit  Freude  und  j 
Interesse  und  ist  bereit,  zu  deren  Gelingen  beizutragen,  | 
soweit  er  dazu  nach  seiner  Organisarion  und  seinem  \ 
Statut  imstande  ist.  Der  Vorstandsrat  empfiehlt,  einen  , 
Ausschufs  von  5  Mitgliedern  einzusetzen,  der  sich  im 
Sinne  der  vorstehenden  Erklärung  mit  dem  Reichs- 
kommissar in  Verbindung  setzen  soll." 

Hierauf  kam  ein  Bericht  der  HH.  Homberg  und 
K lein stü her  über  die  Frage  der  Werkstattsausbildung 
solcher  Leute,  welche  eine  technische  Mittelschule  be- 
suchen wollen,  zur  Verlesung.  Zum  Orte  der  nächsten 
Hauptversammlung  wurde  Frankfurt  a.  M.  gewählt 
Für  1905  ist  Magdeburg,  für  1906  Berlin  in  Aussicht 
genommen. 

Nach  Besprechung  einiger  weiteren  Anträge  nahm 
Ingenieur,  P.  Möller- Berlin ,  der  im  Auftrage  de« 
Vereins  deutscher  Ingenieure  eine  längere  Studienreise 
nach  Amerika  unternommen  hat,  das  Wort  zu  seinem 
von  Lichtbildern  begleiteten  Vortrag:  Die  ameri- 
kanische Maschiuenind  ustrie  und  die  Ur- 
sache ihrer  Erfolge. 

In  der  letzten  am  2.  Juli  im  Deutschen  Theater 

in  München  unter  Vorsitz  vom  Banrat  Dr.  Peters  abge-  \ 

haltenen  Vereinssitzung  sprachen  Professor  Bou leint  i 

aus  Gent  und  Ingenieur  Diesel  den  Dank  der  aus-  • 

Kindischen  Ingenicure  für  den  ihnen  erwiesenen  freund-  t 

liehen  Empfang  aus.     Hierauf  hielt  nach  einer  ge-  > 

schäftlichen  Mitteilung  des  Vorsitzenden  Professor  ; 
Dr.  C.  v.  Linde  einen  Vortrag  über: 

IHo  Auswertung  der  Brennstoffe  als  Energieträger. 

Nach  einer  Einleitung  allgemeinen  Charakters  be- 
sprach der  Vortragende  zuerst  die  Frage  der  Gewin- 
nung mechanischer  Arbeit  aus  der  Verbrennungswärme 
nach  ihren  naturgesetzlichen  Bedingungen  mit  Hilfe 
vnii  Wärmediagrammeh  für  die  wichtigeren  Wärme- 
kraftmaschinen (Dampfmaschine  mit  und  ohne  Konden- 
sation, Dampfturbine,  Abwärmekraftmaschine,  Leucht- 
gas-, Sauggas-,  Petroleum-,  Gichtgas-Motor).  In  zwei 
Richtungen  schreiten  zur  Zeit  die  Bewegungen  auf 
diesem  Gebiet  insbesondere  fort  und  fordern  die  Lösung 
folgender  Fragen:  1.  Inwieweit  tragen  Dampfüber-  ! 
liitzung,  Abwärmeansnntxting  und  Turbinenbau  zur  Ver- 
vollkommnung der  BrennstoffHUSwertung  in  der  Dampf- 
technik bei?  und  2.  Ist  ein  Wendepunkt  in  der  Vor- 
herrschaft der  Dampfmaschine  zu  einer  solchen  der 
Vcrbreunuiigstnasehineii  *u  erwarten  und  naturgesetzlich 
begründet?  Im  »eiteren  erörterte  der  Vortragende  die 
Bedingungen  für  die  gleichzeitige  Deckung  des  ver- 
schiedenartigen lokalen  Energiebedarfes  und  warf  dabei 
gleichzeitig  einen  Seitenblick  auf  die  physikalischen  , 
Grundlagen  der  Beleuchtungstechnik.  Sch'licfslich  be- 
handelte er  die  Zentralisierung  der  Brennstoffauswertung  1 
für  die  allgemeinen  Bedürfnisse  an  Arbeit,  Wanne  und 
Lieht  und  legte  weiter  vom  rein  thermodynariiisehen 
Standpunkte  aus  die  zentralisierte  Vergasung  der  Brenn- 
stoffe in  Generatoren  mit  Verteilung  des  Gases  durch 
Rohrnetze  als  die  vollkommene  Lösung  der  Brenn- 
stotfaus wertung  dar,  zu  der  einerseits  die  Herstellung 
eines  möglichst  hochwertigen  Gases  und  anderseits 
die  Zuleitung  desselben  zu  den  Verbrauchsstellen  teils 
unter  hohem  Drucke  (für  die  Fernleitungen),  teils 
unttr  niederem  Drmke  (für  das  Verteilungsnetz)  bei- 
zutragen vermöchte. 


Ah  letzter  Vortragender  sprach  Geheimrat  Professor 
Dr.  W.  Ostwald  über: 

Ingenienrnlssenschaften  und  Chemie. 

Seinen  Ausführungen  entnehmen  wir  folgendes: 
Nach  einer  Phase  des  Zerfalls  in  Einzelwissenschaften 
bereite  sich  gegenwärtig  eine  zunehmende  Vereinigung 
der  bisher  getrennten  Gebiete  vor.  Aach  die  Technik 
werde  an  dieser  Bewegung  teilnehmen,  und  entsprechend 
der  durch  Verbindung  zweier  Nachbargebiete  entstan- 
denen physikalischen  Chemie  als  Wissenschaft  sei  eine 
engere  V  erbindung  zwischen  Ingenieurwissenschaft  nnd 
Chemie  auf  praktischem  Boden  zu  erwarten.  Teils 
sei  sie  schon  eingetreten  z.  B.  in  der  angewendeten 
Elektrochemie,  doch  ständen  noch  viel  weitergehende 
Wechselwirkungen  bevor.  Das  wichtigste  Gebiet  dieser 
Wechselwirkung  sei  die  bevorstehende  allgemeine  Ein- 
führung von  Gaskraftmotoren  an  Stelle  vdsr  Dampf- 
maschinen und  der  damit  verbundene  Übergang  zur 
vorgängigen  Vergasung  alles  in  der  Technik  benutzten 
Brennmaterials.  Schon  die  rationelle  Gestaltung  dieser 
Vorgänge  selbst  beanspruche  den  Chemiker  nicht  minder, 
als  den  Ingenieur,  da  die  Lösung  des  Problems  mit 
der  Natur  des  Rohmaterials  und  der  Anwendung  des 
erzeugten  Gases  sehr  verschiedenartige  Gestalt  auch 
vom  chemischen  Gesichtspunkte  annehme.  Aufserdem 
aber  werde  sich  eine  unabsehbare  Reihe  von  Aufgaben 
an  den  Umstand  knüpfen,  dafs  bei  der  Vergasung 
enorme  Massen  von  Nebenprodukten  entstehen.  Habe 
schon  die  Vergasung  der  verhältnismäfsig  geringen 
Menge  von  Kohle  für  die  Gewinnung  von  Leuchtgas 
zu  der  Steinkohlenteerindustrie  geführt,  in  welcher 
Hunderte  von  Millionen  Mark  jährlich  umgesetzt  werden, 
so  lasse  sich  absehen,  in  welchem  Mafse  die  verhun- 
dertfachte künftige  Möglichkeit  zur  Erzeugung  solcher 
Nebenprodukte  die  chemische  Industrie  beeinflussen 
werde.  Schliefstich  wies  der  Vortragende  auf  die 
Notwendigkeit    hin,   dafs   für  diese  bevorstehende 

femeinsame  Arbeit  der  Ingenieur  und  der  Chemiker 
oiderseits  entsprechend  geschult  und  genügend  mit 
dem  Arbeitsgebiete  des  Mitarbeiters  vertraut  gemacht 
werden  müssen.  Zur  Erreichung  dieser  immer  höher 
zu  bemessenden  Unterrichtsziele  sei  erforderlich,  dafs 
die  beklagenswerte  Trennung  der  deutschen  höchsten 
Lehranstalten  in  Universität  und  Technische  Hoch- 
schule beseitigt  werde.  Da  dies  nicht  ohne  eine  ein- 
seitige Absorption  der  einen  Anstalten  durch  die  anderen 
geschehen  könne,  so  sei  die  Entwicklung  beider  Anstalten 
zu  einem  gemeinsamen  Ziele,  das  die  von  beiden  ge- 
pflegten Gebiete  umfafst  anzustreben;  dann  höre  der 
Unterschied  von  selbst  auf.  Für  eine  solche  Entwick- 
lung aber  sei  eine  gegenseitige  Förderung  notwendig 
Den  Schlafs  der  Tagung  bildete  ein  Festbankett 
im  Deutschen  Theater  in  München,  welches  sehr  glän- 
zend verlief  und  bei  dem  zahlreiche  Ansprachen  ge- 
halten wurden.  U.  a.  gab  Prinz  Ludwig  in  einer 
von  lebhaftein  Beifall  begleiteten  Rede  dem  Wunsche 
Ausdruck,  Bayern  an  eine  grofse  Wass erstraf se  unzu 
schliefsen.  Das  linksrheinische  Bayern  habe  ja  Beine 
guten  Kohlen  von  der  Saar  vermöge  seiner  trefflichen 
Verbindung  mit  dem  Rheinstrom,  aber  das  rechtsrhei- 
nische Bayern  sei  schlimmer  daran.  Sie  hätten  ja 
eine  Waaserstrafse,  sie  sei  aber  vor  60  Jahren  gebaut 
worden  und  es  werde  niemand  sagen  können,  dafs  sie 
der  Zeit  entspräche.  Mit  dieser  einen  Wasserstraße 
aber  begnüge  er  sich  nicht.  Er  wolle,  dafs  Bayern 
noch  eine  andere,  nicht  viel  weniger  wichtige  Wasser- 
straße besäfse,  nämlich  eine  direkt  vom  Main  nach  der 
Saale  und  dadurch  zur  Elbe  und  damit  zum  ersten 
europäischen  Hafen  des  Kontinents.  Bezugnehmend 
auf  die  Fortschritte  der  modernen  Technik,  wies  der 
Prinz  daranf  hin.  wie  es  gelungen  sei,  mit  Schleusen 
ganz  grofse  Höhen  zu  gewinnen  und  dadurch  einen 
unendlich  billigen  Transport  zu  erreichen.  Das  schönste 
Werk  in  dieser  Beziehung  sei  das  Hebewerk  am  Dort- 
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anuid-Eins-Kanal.  Zum  Schlafs  betonte  der  Prinz  die 
Notwendigkeit,  die  Abfallstoffe  der  Industrie  zu  ver- 
irrten nnd  das  Wasser  den  Flössen  wieder  rein  und 
brauchbar  zuzuführen. 

Der  Bürgermeister  von  München  v.  Borscht  sprach 
viae  Überzeugung  dahin  ans,  dafs  der  Schwerpunkt 
kommunaler  Verwaltungstätigkeit  sich  zweifellos  immer 
mehr  nach  der  technischen  Seite  verschieben  müsse. 
Kr  fahr  alsdann  wie  folgt  fort :  „Ohne  meinen  Berufs- 
emossen  nahe  treten  zu  wollen,  glaube  ich  sagen  zu 
dürfen,  dafs  auch  das  scharfsinnigste  juristische  Magi- 
*!raUmitglied,  das  für  technische  Fragen  kein  Ver- 
sundnis  besitzt  und  sich  nicht  ein  gewisses  Mafs  von 
technischen  Kenntnissen  auzueignen  vermag,  Reiner 
Stellung  nicht  gewachsen  ist,  dafs  es  für  eine  Stadt 
immerhin  noch  als  das  geringere  Übel  erscheint,  tüch- 
tige Techniker  und  schlechte  Juristen,  als  unfähige 
Techniker  und  lebendige  Oesetzeskominentare  ohne 
(Taktischen  Blick  als  Berater  zu  haben  und  dafs  sicher- 
lich noch  der  Zeitpunkt  kommen  wird,  in  dem  ein  Tech- 
niker ebensogut  wie  ein  Rechtskundiger  im  Deutschen 
Reiche  an  die  Spitze  einer  grofsen  städtischen  Ver- 
waltung gesetzt  werden  kann." 

Erwähnt  sei  noch,  dafs  den  Teilnehmern  des  Kon- 
presse*  Gelegenheit  geboten  wurde,  zahlreiche  hervor- 
ragende industrielle  Etablissements  zu  besuchen.  So 
varde  das  städtische  Elektrizitätswerk  an  der  Staub- 
str&Ise  besucht,  wo  eine  kleine  Ausstellung  veranstaltet 
war.  In  Augsburg  wurde  die  Maschinenfabrik  Augs- 
larg  besichtigt,  die  seit  einiger  Zeit  mit  den  jrrofsen 
Nürnberger  Werken  von  Cramcr-Klitt  vereinigt  ist  und  i 
non  den  Namen  Vereinigte  Maschinenfabrik  Augsburg 
and  Maschinenbaugesellsctiaft  Nürnberg  fuhrt.  Das  weit- 
aa»gedehnte  Augsourger  Etablissement,  eine  Schöpfung 
&f%  Kommerzienrats  Buz,  beschäftigt  nicht  weniger  als 

Arbeiter.  Seine  Uanpterzeugnisse  sind  Dampf-  I 
masrhine  n  liegender  und  stehender  Anordnung,  Motoren,  I 
i' jinn» erksanlagen,  Dampfkessel  und  Kälteerzeugungs- 
m&scninen  System  Linde,  dann  Turbinen  und  Buch- 
•lrnrkmaschinen  aller  Art.  Augenblicklich  ist  das  ! 
Werk  mit  der  Herstellung  von  Dieselmotoren  beschäf- 
tigt, von  denen  nicht  weniger  als  200  im  Bau  sind. 
Etwa  60  Stock  davon  sind  dort  im  Betrieb.  Der  ^röfste 
Motor,  den  die  Fabrik  hergestellt  hat,  ist  für  Kiew  in 
Rafsland  bestimmt.  Er  hat  vier  Cyünder  mit  zusam- 
men 600  P.S.  und  wird  an  seinem  Bestimmungsort 
Elektrizität  zum  Betlieh  der  dortigen  Strafsenbahn  er- 
zeugen. Verwandte  Gebiete  pflegt  das  Etablissement 
•ler  Firma  L.  A.  Riedinger,  Maschinen-  und  Bronze- 
Tarenfabrik  A.-G.  Hier  wurden  eine  grofse  Anznhl 
von  Maschinen  und  Apparaten  für  Brauereien,  Gas- 
fabriken, Pumpwerkanlagcn,  ferner  Dumpfmaschinen, 
Dieselmotoren  und  speziell  auch  Kohlensäure-Kälte- 
nawbinen  besichtigt.  Auch  zahlreiche  Werke  des 
Textilge  werbe  s  hatten  den  Mitgliedern  des  Kongresses 
ihre  Pforten  geöffnet. 


V.  Internationaler  Kongrefs 
für  angewandte  Chemie  zu  Berlin 
am  2.  bis  8.  Juni  1903. 

(tvchlul.  von  Stil«  7»»  ) 


Franz  Wald-Kladno  sprach  über  einen 

Apparat  Jtor  Hauerstoffbestlmmung  Im  Eisen 

und  anderen  Metallen  mittels  Wasserstoff. 

Der  Apparat  ist  in  Abbildung  1  dargestellt.  Das 
rahmenförmige  Rohr  A  ist  von  der  Firma  Ueraeus 
ua  Bergkristallglas  hergestellt,  bei  a  erfolgt  die  Ein- 
fahruog  der  Metallspäne  (10  bis  20  g).  Das  Rohr  A 
wird  nun  in  gewöhnlicher  Weise  luftleer  gemacht, 


dann  trockenes  Wasserstoffgas  an  irgend  einer  Stelle, 
etwa  bei  6,  eingeleitet,  und  dies  Verfahren  mehrfach 
!  wiederholt,  nm  alle  Luft  und  Feuchtigkeit  zu  ver- 
treiben; sodann  beginnt  das  Erhitzen  bei  d.  Es  bildet 
sich  Wasserdampf,  den  man  nach  seiner  Kondensation 
durch  Wägniig  bestimmen  kann.  Um  aber  die  dabei 
auftretenden  Fehlerquellen  zu  umgehen,  hat  der  Vor- 
tragende ein  eigenartiges  Verfahren  ersonnen.  Die 
Kondensation  des  Wasserdampfes  wird  dadurch  be- 
l  wirkt,  dafs  das  Rohr  A  in  ein  Becherglas  mit  sehr 
kaltem  Wasser  (+4*)  gebracht  wird.  Der  Queck- 
silberfaden  in  Rohr  Ii  soll  bei  Marke  (J  stehen.  Wird 
nun  das  Rahmenrohr  in  ein  Becherglas  mit  siedendem 
Wasser  gebracht,  so  bewirkt  die  Tension  des  Wasser- 
dampfes eine  Verschiebung  des  (juecksilberfadens,  die 
eine  unmittelbare  Ablesung  gestattet.  1  mm  der  Skala 
bedeutet  ungefähr  1  iom  7». 

An  den  Vortrag  schlofs  sich  eine  lebhafte  Er- 
örterung, innerhalb  deren  der  Vortragende  einige 
Kontroflzahlen  gab  und  auch  dem  Einwände  begegnete, 
dafs  Kohlenwasserstoffe  die  Ablesung  fälschen  konnten. 


Ks  möge  sich  auch  Schwefelwasserstoff  oder  Methan 
entwickeln*  -  es  sei  dies  ganz  gleichgültig.  Auch 
für  Stahl  mit  höherem  Konlenstoffgehalt  hält  der 
Vortragende  seinen  Apparat  für  einwandfrei. 

In  der  Diskussion  kam  auch  zur  Sprache,  dafs 
die  Höhe  der  angewandten  Temperatur  oft  Einflufs 
auf  das  Ergebnis  habe  und  auch  dem  Wasserstoff  zu 
(  seiner  Einwirkung  eine  gewisse  Zeit  gewährt  werden 
'  müsse.  Wald  hat  mit  dem  Apparat  in  Übereinstimmung 
mit  Ledeburs  Veröffentlichungen  gefunden,  dafs  der 
Sauerstoffgehalt  überblasencr  Chargen  etwa  0,25  "  „ 
lieträgt. 

Professor  Schi  ff  ner- Freiberg  sprach  Uber  : 

Pyritisches  Schmelzen  Im  Konverter. 

Das  Verfahren  ist  ganz  neu  und  wird  bisher  nar 
in  Snlityelma  bei  Bodö    in    Norwegen  (nordlich 
l  Gellivaru)  angewandt.     Man  schmilzt  in  einem  Kon- 
verter auf  Küpfcrstein  mit  W>  bis  50  °j9  Kupfer,  der 
dann,  übergeführt  in  einen  zweiten  Konverter,  auf 
Schwarzkupfer  Verblasen  wird.    Das  Blasen  auf  Stein 
'  geschieht  in  einem  Konverter  (  Abbildung  2),  der  unten 
l  stark  zusammengezogen  ist,  um  die  Reaktionen  und 
damit  die  hohe  Temperatur  auf  einen  kleinen  Kaum 

'  Es  wäre  erwünscht,  wenn  der  Vortragende 
diesen  Einwand  besonders  hei  der  jedenfalls  in  Aus- 
sicht genommenen  ausführlichen  Besrhreihuug  des 
Apparates  berücksichtigen  würde. 
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Abbildung  i. 
Koni»rt«r  na  V»r- 
»on  Pyrit 


zu  beschränken.  Im  Schachtofen  liefse  sich  eine  solche 
Zusammenziehung  wegen  der  Versetzungen  nicht  durch- 
führen. Der  chemische  Vorging  wird  ohne  Brenn- 
material, also  ausschließlich  durch  die  <  Kvdutions wärme 
des  Schwefels  und  Eisens,  durchgeführt.  Anfangs 
wird  schwach  gehlasen,  dann 
starker,  bis  über  1  Atm.,  nach- 
dem die  Steinbildung  begonnen 
hat.  Der  Konvtrter  fafst  7  t 
■Stein,  die  Charge  dauert  41  » 
Stunden,  in  1  Stunde  werden 
504)0  kg  Beschickung  ver- 
schmolzen. Die  Konverter' 
auskleidung  besteht  aus  Magne- 
sit. Der  Wind  ist  nicht  vor- 
gewärmt und  tritt  durch  18 
Düsen,  die  durch  eiserne  Rohre 
gebildet  werden,  ein.  Da*  Ge 
blase  braucht  85  1'.  S.  Die 
Schlacke  hat  mindestens  1  °/* 
Kupfer  und  soll  neuerdings 
noch  im  Flammofen  auf  Kupfer 
verarbeitet  werden.  Zu  Beginn 
des  Blasens  müssen  einige  Koks- 
stücke vor  die  Düsen  gelegt 
werden,  um  ein  Filter  gegen 
leichtflüssige  Schlacke  und  Stein  zu  bilden.  Das  V  er- 
fahren ist  da  geboten,  wo  der  Brennstoff  teuer,  Kraft 
billig  und  Ratichschüden  belanglos  sind.  Auch  für 
Nickel  ist  das  Verfahren  geeignet.  Ks  wird  ein  Nickel- 
stein mit  30°/o  Nickel  erblasen. 

Dr.  Wilhelm  Buddäus-Szolmoln.-khutta  (Ober- 
Ungarn)  hielt  einen  Vortrag  über: 

Praktisch«  Erfahrungen  In  der  Herstellung  von 
Schwefelwasserstoff  aus  Koslgasen  und  die  Un- 
schädlichmachung der  Fluni inofenröstguse  unter 
Gewinnung  von  Schwefel. 

Das  hauptsächlich  für  Bleihiitten  erdachte  Ver- 
fahren bezweckt  die  Vermeidung  von  Rauchschäden, 
unter  Schwcfclgewinnung.  gegebenenfalls  auch  unter 
Verwendung  de>  Schwefelwasserstoffs  zum  Ausfüllen 
von  Metallen  aus  Lösungen  (Kupfer).  F.s  wird  dies 
durch  Einführung  der  Gase  in  einen  Generator  erreic  ht 
B  SOi  +  5  H,0  +  9  C  =  6  H«S  -f-  6  CO,  +  3  CO. 

Der  Vortragende  entwickelte  die  Vorgänge  kalori- 
metrisch  und  zeigte,  dafs  bei  geeigneter  Generator- 
führung (bei  reichlicher  Kohlensäureeutwicklung)  theo- 
retisch ein  Wiirmegewinn  im  (ienerator  erfolgt.  Die 
Oase  sollen,  nachdem  sie  in  derselben  Weise  wie  in 
Gasanstalten  vom  Schwefelwasserstoff  befreit  worden 
sind,  zu  Heizzwecken  benutzt  weiden.  Die  mit 
Schwefeleisen  angereicherte  Reinigungsmasse  wird  in 
bekannter  Weise  auf  Schwefel  verarbeitet. 

Bergdirektor  Spirek -Santa  Fiora  bebandelte: 

Die  Fortschritte  im  tluecksilbcrlitUtcnwcseii. 

Anfang  der  achtziger  .lahre  ist  in  Idria  ein 
Schüttröstofen  von  Cerniale  und  Spirek  gebaut  worden, 
der  nunmehr  überall  Eingang  gefunden  hat.  Der  Vor- 
tragende hat  in  Almuden  und  anderen  Orten  solche 


Öfen  gebaut  und  ist  neuerdings  auch  in  gleichem 
Sinne  für  Kalifornien  verpflichtet  worden. 

Dieser  Ofen  ist  an  die  Stelle  der  alten  Fort- 
schaufelungsöfen  getreten,  hat  eine  fünffache  Leistung 
bei  Bedienung  durch  zwei  Mann,  gegen  sechs  bei  den 
alten  Öfen.  Weiterhin  hat  er  den  Vorteil  der  Brenn- 
materialersparnis und  ist  vollständig  gegen  das  Knt- 
weichen  von  Quecksilberdämpfcn  und  die  damit  ver- 
bundene Gefahr  für  die  Gesundheit  gesichert.  Mit 
Hilfe  dieses  Ofens  kann  man  noch  mit  Vorteil  Queck- 
silbererze bei  nur  2  °/e  Quecksilber  verhütten,  wenn 
nur  nicht  ihr  Gesteh nngspreis  17  Fr.  f.  d.  Tonne  über- 
schreitet. Alle  Erze  unter  35  mm  Korngröße  werden 
in  diesem  Ofen  verarbeitet.  Der  Ofen  setzt  3t)  bis 
M  t  Erze  in  24  Stunden  durch.  Er  erinnert  an  den 
Hasencleverschen  Röstofen,  ist  aber  ganz  eigenartig 
ausgebildet  (siehe  Abbildung  3).  Der  Abstand  a  ist 
einstellbar.  Man  kann  von  aufsen  her  das  selbsttätige 
Niedergleiten  des  Erzes  regulieren  (Schauöffnungen 
Unten  ist  der  Ofen  gepanzert  und  auf  Säulen  gestellt, 


ya«ck.llb«r.Mr»cbulU5«tofeu  Ton  Cerm.lr  und  Hplrck. 

um  die  früher  unausbleiblichen  Verluste  durch  Einsickern 
des  Quecksilbers  in  die  Fundamente  zu  vermeiden.  Der 
untere  Teil  des  Ofens  dient  zur  Vorwärmung  der  Ver- 
brennungsluft. Die  Queeksilherdätupfe  verlassen  den 
Ofen  mit  •200".  Es  ist  eine  Kondensation  nicht  zu 
befürchten,  weil  die  den  Quecksilberdänipfen  bei- 
gemischten Bitumengase  ein  Zusammenschliefsen  der 
Quecksilbertropfen  verhindern. 

Die  Kondensatoranlage,  in  der  ein  Zwischen- 
produkt, die  „Stupp",  erzeugt  wird,  arbeitet  unter 
einein  Vacuum  von  etwa  3o  mm  Wassersäule,  das 
durch  Einschaltung  eines  Ventilators  erzengt  wird. 
Die  Verarbeitung  der  Stupp  geschieht  unter  Zugabe 
von  gelöschtem  Kalk  in  einer  Muhle  auf  mechanischem 
Wege. 

Den  Cermale-Spirekofen  hat  man  auch  mit  Erfolg 
beim  Rösten  behufs  elektromagnetischer  Aufbereitung 
zur  Scheidung  von  Zinkblende'  benutzt.  Die  Regelung 
des  Luftzutritts  ist  an  jeder  Stelle  des  Ofens  leicht 
zu  bewerkstelligen.  Es  wird  dann  in  zwei  Etagen 
gearbeitet:  in  der  oberen  wird  totgeröstet,  in  der 
unteren  unter  Beimengung  auf  Kohle  zurückreduziert. 
In  einem  Falle  dient  der  Ofen  auch  zum  Rösten 
linkischer  Erze.  Im  Winter  werden  dann  die  «jtieck- 
silbcrführenden  Erzpartien  angefahren  und  der  Ofen 
auf  Quecksilbergewinnung  betrieben,  im  Sommer  wird 
er  als  gewöhnlicher  Röstofen  betrieben. 
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Kohlen*  and  Eisenindustrie  in  Bayern 
in  Jahre  1902. 

Die  Förderung  von  Kohle  und  Eisonerz  im  Jahre 
1902  «teilte  sich  auf: 


1.  Stein- u.  Pech- 
kohlen .  .  . 

2.  Braunkohlen  . 
■i  Eisenerze  .  . 


s 

22 


1  102  230,440  12  552  41fi|  7  365 


26  420,000     100  295'  185 
,    z*      157  874,720     746  986 1  737 

Die  Eisenhütten  lieferten: 


Erzeugnisse 

We- 
hm« ' 

1.  tiufseiaen: 

Roheisen  in  Gän- 

zen o.  Masseln 

3 

Onfswaren: 

1.  Schmelzung 1 

1 

II.  Schmelzung 

2.  S  c  h  in  i  e  d  - 

eisen: 

Stilbeisen    .  .  . 

,0 

Eisendralit .  .  .  i 

(1) 

Klttfsoiseu  und 

Stahl  .... 

3 

Zusammen  .  .; 

111  I 

Menge 
In  Tonnen 


83  122,508 

55,876 
81  874,227 


Wer« 

In 
■Urft 


4  346  874  460 


Anzahl 

der 
Ar- 


38428,768  4  754  281 


17  664,500 


7  230 
16  853  062 


1895  072 


115  354,115  13  822  637 


|    836  500,054  40  67!»  156  9  437 


<N»cn  ,0»t«n'.  ZciUehr.  für  Befj- 
Tom  4.  Juli  IMS.) 


rilM-,4 


1237 


1  676 


■  SUdwesUrrika»  mineralische  Boden- 
schätze. / 

Nach  einem  Bericht  von  Bergassessor  Marco  in 
der  .Deutschen  Kolonialzeitung"  vom  4.  Juni  1903 
iit  im  ganzen  Schutzgebiet  eri»t  eine  Gegend  bekannt, 
*<>  wirklich  geschlossene  Erzlager  von  Bedeutung 
nachgewiesen  worden  aind:  Der  Bezirk,  der  gemein- 
hin nach  den  Otavi  (irnben  bezeichnet  wird.  Allein 
gerade  die  beiden  Erzvorkommen  bei  Grofs-  und 
Klein-Ötavi  haben  sich  bei  näherer  Untersuchung 
nicht  als  sonderlich  befriedigend  erwiesen.  Von  den 
beiden  führt  zwar  die  eine  Lagerstätte,  bei  Asis, 
wfserordentlich  reiche  Kupfererze,  aber  soweit  bisher 
bekannt  ist,  nur  von  geringer  räumlicher  Ausdehnung. 
Dahingegen  ist  in  dem  nördlichsten  Vorkommen  dieser 
Oegend,  der  Tsunieb- Grube,  durch  mehrere  bia  zu  fast 
m  Teofe  herabreichende  Schächte  und  durch  ein 
weitläufiges  Streekensystem  auf  zwei  Sohlen  eine  ge- 
schlossene Erzmenge  einstweilen  auf  rund  170  m  Länge  | 
und  in  wechselnder  bis  zu  20  m  gehender  Mächtigkeit  I 
festgestellt  worden.  In  dem  solchergestalt  aufge-  | 
•chlossenen  Teile  des  Vorkommens  stellen  nach  den 
anscheinend  sehr  sorgfältigen  Untersuchungen  von  ' 
C.  James  nicht  weniger  als  300000  t  eines  Erzes  mit 
«riem  Durchschnittsgehalt  von  12,61  ",o  Kupfer  und 
25,29  uy»  Blei  an.  Von  weniger  reichem  Erze  mit 
«inem  Durchschnittsgehalt  von  rund  3  "/„  Kupfer  und 
4.37  "  o  Blei  sind  dauel.en  ruud  190000 1  aufgeschlossen. 
Durch  den  in  jüngster  Zeit  gefa/sten  Bcsehlufs,  eine 


Eisenbahn  von  Swakopmund  den  Khan  Rivier  entlang 
nach  dem  OtaviGebiete  zu  führen,  und  durch  die  zu 
diesem  Zwecke  soeben  erfolgte  Erhöhung  des  Gesell- 
schaftskapitals von  1  auf  20  Millionen  Mark  hat  die 
Otuvi-Gruhengesellschaft  die  Absicht  bekundet,  den 
Abbau  in  der  Tsmneb-Grube  schon  in  Bälde  beginnen 
zu  wollen. 

Hin  weiteres  Vorkommen  von  wirtschaftlicher  Be- 
deutung bildet  anscheinend  der  in  unmittelbarer  Nähe 
der  Eisenbahn  Swakopmund  Windhoek  aufgefundene 
Doloiuitmarmor.  Endlich  soll  nach  den  Untersuchun- 
gen von  Professor  Dr.  Scheibe  Aussicht  vorhanden 
sein,  in  dem  genannten  Schutzgebiet  bei  Gibeon  und 
Bersaba  Diamanten  zu  finden. 


Selbstentkohlung  von  Stahl. 

Über  Selbstentkohluug  von  Stahl  hat  G.  Belloc 
der  Pariser  Akademie*  folgende  Mitteilung  unterbreitet: 

Bekanntlich  entkohlt  sich  oder  verbrennt  Stahl, 
wenn  er  dauernd  in  einer  über  800»  liegenden  Tempe- 
ratur erhalten  wird,  und  lassen  sich  die  verschiedenen 
Phasen  dieser  Entkohlung  mittels  eines  thermo-elek- 
trischen  Elements  aus  hartem  Stahl  und  Platin  leicht 
verfolgen.  Konstruiert  man  die  thermo-elektrischen 
Diagramme,  welche  man  hei  stufenweiscr  Verlängerung 
der  Erwärmungsperioden  erhält,  so  findet  man,  dafs  sich 
dieselben  nicht  decken  und  dafs  sich  das  für  den 
Punkt  ai  charakteristische  Maximum  allmählich  ver- 
schiebt und  nacheinander  die  verschiedenen  Lagen  ein- 
nimmt, welche  den  verschiedenartigen  Stählen  vom 
härtesten  bis  zum  weichsten  entsprechen;  das  erhitzte 
Ende  verhält  sich  wie  weiche«  Eisen.  Brilon  hat  sich 
nun  die  Aufgabe  gestellt,  zu  ermitteln,  ub  diese  Ent- 
kohlung jedesmal  bei  andauernder  Erhitzung  auf  Uber 
800°  eintritt  und  von  der  Beschaffenheit  der  den  Stahl 
umgehenden  Atmosphäre  unabhängig  ist.  Zu  diesem 
Zwecke  stellte  er  Versuche  an,  einerseits  mit  einem 
Bündel  von  Draht  aus  hartem  Stahl,  da»  in  eine  äufser- 
lich  erhitzte  Porzellanröhre  eingeschlossen  war,  ander- 
seits mit  einer  Spirale  des  gleichen  Stahls,  die  in- 
mitten eines  langlialsigen  Ballons  durch  einen  elek- 
trischen Strom  zum  Erglühen  gebracht  werden  konnte; 
in  der  Bohre  oder  im  Ballon  circuliertc  ein  Strom  von 
reinem  und  trocknem  Gase  derjenigen  Art,  deren  Ein- 
flufs  geprüft  werden  sollte.  In  welcher  Weise  man 
nun  nach  die  Erhitzung  ausführte  und  welches  Gas 
man  für  die  Umgebung  des  Stahldrahtes  wählte,  das 
Ergebnis  war  immer  dasselbe,  es  fand  nämlich  stets 
eine  Entkohlung  statt,  die  sogar  innerhalb  von  Wasser- 
stoffgas erfolgte.  Erhitzte  man  mittels  des  elektrischen 
Stromes  und  verband  dabei  den  Ballon  mit  einer 
(Sprengeischen  1  Luftpumpe,  so  trat  noch  die  Entkohlnng 
ein,  wenn  man  die  Spirale  in  einer  Luftleere  von  0,01  mm 
plötzlich  auf  Weifsglut  brachte,  zugleich  überzog  sich 
die  Ballonwand  mit  einem  reichlichen  schwarzen 
spiegelnden  Niederschlage  von  verflüchtigtem  Eisen. 
Also  liefert  die  plötzliche  Erhitzung  einer  Spirale  von 
hartem  Stahl  im  luftleeren  Baum  ein  weiches,  grau 
angelaufenes  Metall,  das  unempfindlich  für  Härtung  ist. 
Ein  anderes  Ergebnis  erhält  man  jedoch  bei  langsamer 
Erhitzung.  Bringt  man  die  Spirale  zunächst  auf  be- 
ginnende Kotglut  und  erhält  sie  auf  dieser  Temperatur 
20  Stunden  lang,  steigert  man  dann  die  Hitze  schritt- 
weise bis  zur  hellen  Kirschrotglut,  so  erhält  man  zu- 
nächst eiuen  reichlichen  Eisenniederschlag,  dann  aber, 

*  „Comptes  rendus"  v«in  25.  Februar  1903. 
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nach  Verlauf  einer  mit  der  Schnelligkeit  der  Erhitzung 
veränderlichen  Zeit,  zerbricht  die  Spirale  plötzlich  in 
mehrere  Stücke,  deren  Zahl  nm  so  gröfser  ist,  je  länger 
mau  zuvor  die  Kotglut  unterhalten  hatte.  Nach  Zerlegung 
des  Apparates  findet  man  ein  sprödes,  brüchiges,  wie 
l'latin  glänzendes  Metall  vor,  das  sich  wie  Stahlgufs 
verhält.  Also  verhindert  die  vorausgehende  Erwärmung 
auf  550°,  welche  die  Austreibung  der  eingeschlossenen 
Gase  bewirkt,  die  Entkohlung  bei  nachfolgender  Er- 
hitzung auf  mehr  als  800".  Die  Entkohlung  ist  dem- 
nach bedingt  durch  die  Gegenwart  eingeschlossener 
Gase,  welche  sie  hervorrufen.  Fehlen  letztere,  so  gibt 
es  keine  Entkohlung,  dagegen  verbindet  sich,  wegen 
der  sekundären  Erscheinung  der  Verflüchtigung  des 
Eisens,  der  rückständige  Kohlenstoff  mit  dem  verblei- 
benden Stahle,  womit  eine  Cberkohlung  eintreten  mufs. 
(Im  diese  Tatsache  nachzuweisen,  ging  Belloc  von 
einem  halbharten  Stahle  (mit  0,6  */»  Kohlenstoff)  aus 
und  erhielt  auf  diesem  Wege  einen  Stahl  von  Härtungs- 
sprödigkeit,  während  derselbe  Draht,  jenem  Experi- 
mente nicht  _  unterworfen,  sich  gehärtet  als  halbhart 
erwies;  um  Überkohlung  zu  erzielen,  ist  es  aber  nötig, 
die  Erwärmung  auf  beginnende  Rotglut  00  Stunden 
und  die  auf  Hellkirschrot  gut  10  Stunden  andauern  zu 
lassen,  denn  bei  beschleunigterem  Verfahren  erhält  man 
einfache  Entkohlung.  0.  L. 


Erzeugung  von  Roheisen  für  schmiedbaren  (Info 

im  Schwarzachen  Ofen. 

Auf  den  Werken  der  Hawley  Down  Draft  Furnace 
Company  wurden  kürzlich  in  Gegenwart  verschiedener 
Mitglieder  der  American  Fonndrymen's  Association 
einige  Versuche  angestellt,  Eisen  für  schmiedbaren 
Gufs  im  Schwartzschcn  Ofen*  herzustellen.  Die  Ver- 
suchscharge bestand  aus  270  kg  Holzkohlenroheisen 
(welches  wegen  seines  niedrigen  Siliciumgehaltes  ge- 
wählt wurde),  146  kg  Koksroheisen  und  34  kg  Schrott. 
Das  Roheisen  hatte  folgende  Zusammensetzung: 

Holskohtan-  Koki- 
roheUttn  roheUen 

Silicium   0,89  1,05 

Graphit   3,06  3,00 

Gebundener  Kohlenstoff  0,65  1,18 

Phosphor   0,283  0,045 

Schwefel   0,018  0,022 

Mangan   0,69  0,17 

Die  Reschickung  wurde  kalt  in  den  von  der  vori- 
gen Charge  noch  heifsen  Ofen  aufgegeben.  Man  be- 
gann das  Schmelzen  mit  einer  Windpressung  von 
0,11  kg,'i[cin  und  erhöhte  dieselbe  nach  einer  Stunde 
auf  0,14  kg/qcin.  Das  Schmelzen  dauerte  1  Stunde 
35  Minuten,  worauf  der  Ofen  gekippt  uud  der  Inhalt 
in  eine  Gießpfanne  ausgegossen  wurde.  Der  Abbrand 
betrug  27  kg  oder  6  7»i  ein  Frischen  des  Eisens  hatte 
nur  in  sehr  geringem  Mafse  stattgefunden. 

Wie  in  der  Quelle  berichtet  wird,  hat  der 
Schwartzsche  Ofen  in  den  Vereinigten  Staaten  eine 
ziemliche  Verbreitung  Tür  die  Herstellung  von  Gufs- 
waren  aus  Messing  und  anderen  Legierungen  erlangt, 
auch  soll  er  in  England  und  Belgien  eingeführt  sein. 
Er  soll  besonders  in  solchen  Fällen  gute  Dienste 
leisten,  wo  es  darauf  ankommt,  einen  von  schädlichen 
Bestandteilen  möglichst  freien  Brennstoff  zu  benutzen 
und  eine  genaue  Regulierung  der  Hitze  zu  erzielen. 
Die  Erbauer  des  Ofens  glauben  auch,  dafs  derselbe 
sich  für  die  Erzeugung  von  Eisen-  und  Stahlgufs  eignet. 

<N»eh  .Th«  iron  Ktc'  Tom  1J.  Mir«  nnd  18.  Juni  190S.) 
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KOnlglioh  Geologische  Landesanstalt  In  Berlin. 

Nach  dem  Tätigkeit*  -  Bericht  der  Geologischen 
Landesanstalt  für  das  Jahr  1902  ist  die  bisher  übliche 
Teilung  der  Arbeiten  in  geologische  Aufnahmen  im 
Gebirgslande  und  geologisch-agronomische  Aufnahmen 
im  Norddeutschen  rieflande  aufgegeben  worden,  weil 
dieselbe  in  einer  den  tatsächlichen  Verhältnissen  ent- 
sprechenden Weise  nicht  länger  durchzurühren  ist. 
Einerseits  enthalten  zahlreiche  Mefstischblätter  an  den 
Gebirgsrändern  flaches,  geologisch-agronomisch  zu  be- 
arbeitendes Gebiet  neben  gebirgigem,  nur  geologisch 
zu  bearbeitendem  Gelände,  anderseits  wird  gegenwärtig 
vielfach  in  Gebieten,  die  nicht  mehr  zum  grofsen 
Norddeutschen  Tieflande  gehören,  sondern  zwischen 
den  Mitteldeutschen  Bergländern  liegen,  geologisc  h  - 
agronomisch  kartiert,  wenn  die  Bodenverhältnisse  eine 
intensivere  landwirtschaftliche  Nutzung  zulassen  und 
damit  ein  besonderes  Interesse  für  die  Kenntnis  des 
landwirtschaftlich  nutzbaren  Untergrundes  erwecken. 
Die  Revisionen  im  Gebirgslande  führte  Geh.  Bergrat 
Professor  Dr.  Beyschlag,  die  im  Tieflande  Geheimer 
Bergrat  Professor  Dr.  Wahnschaffe,  zum  Teil  in 
Gemeinschaft  mit  dem  Erstgenannten,  aus. 

Versicherung  Ton  Maschinen  gegen  Unfall. 

Laut  veröffentlichtem  Prospekt  beabsichtigt  die 
I  Stuttgarter  Mit-  und  Rück versichernngs- 
Aktiengesellscbaft,  Maschinenanlagen  gegen 
Elementarereignisse  und  gegen  Beschädigung  durch 
Ungeschicklichkeit  und  t  ahrlässigkeit  der  Arbeiter, 
sowie  durch  Böswilligkeit  Dritter  unter  Versichern ngs- 
8chutz  zu  nehmen;  ferner  sollen  auch  solche  Unfälle 
in  die  Versicherung  einbezogen- werden,  die  infolge 
von  Gufs-  und  Materialfehlern  nach  abgelaufenerGarantie- 
zeit  sich  ereignen.  Endlich  sei  noch  erwähnt,  dafs  sich 
die  Versicherung  nicht  hlofs  auf  Maschinen,  sondern 
auch  auf  Apparate,  Transmissionen,  Riemen,  Draht-, 
Rohr-  und  Kabelleitungen,  Stau-,  Wehr-  und  Schleusen- 
anlagen, sowie  auf  Fundamente,  Einmauerungen  u.  s.  w. 
erstreckt. 


ßessemer-UedäcIttnisstiftang. 

Um  die  grofsen  Verdienste  Henry  Bessotners 
um  die  Entwicklung  der  Industrie  durch  eine  seinem 
Andenken  gewidmete  Stiftung  zu  ehren,  hat  sich  in 
London  unter  Vorsitz  von  Sir  William  H.  Preece 
ein  Committee  gebildet,  dem  neben  einigen  höheren 
Beamten  des  Unterrichtswesens  hervorragende  lndu- 
I  st  Helle  angehören. 

In  der  am  21.  Juni  in  London  abgehaltenen  ersten 
Sitzung  sprach  sich  der  Vorsitzende  über  den  Zweck 
,  dieser  Stiftung  wie  folgt  aus:  Die  Stiftung  soll  dazu 
;  dienen,  in  London  eine  wohlausgerüstcte  Lehr-  und 
Untersuchungsanstalt ,  nach  dem  Vorbild  der  Char- 
lottenburger, ins  Leben  zu  rufen,  in  der  Studierende 
des  Berg-  und  Hüttenfaches  einen  gründlichen  Unter- 
richt empfangen  und  hüttenmännische  Versuche  und 
Untersuchungen    in    gröfserem    Maßstäbe    von  In- 

fenieuren  und  anderen  Personen  durchgeführt  werden 
Önnen.     Auf  diese   Weise   würde  fortgeschrittenen 
!  Studenten  eine  Gelegenheit  zur  Erwerbung  praktischer 
1  Kenntnisse   und   zur  Ausführung  von  Onginalunter- 
;  suchungen  geboten,  wie  sie  schwierig  auf  anderem  Wege 
i  zu  erlangen  sei.    Der  zweite  Zweck  der  Stiftung  sei  die 
Errichtung  von  Stipendien  für  solche  Studierende,  die 
nach  Vollendung  ihrer  Studien  einen  praktischen  Kursus 
in  London  oder  einem  der  grofsen  hüttenmännnischen 
Mittelpunkte  absolvieren  wollten. 

f,Th«  Mlnln*  Jonre.l",  «.  Juli  1903.) 
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Bücherschau. 


Grundzüge  der  Siderologie.  Für  Hüttenleute,  Ma- 
schinenbauer u.  8.  w.  sowie  zur  Benutzung 
beim  Unterrichte  bearbeitet.  Von  Hanns 
Freiherr  v.  Ja  ptner.  Zweiter  Teil.  Mit 
XXII  Tafeln  und  16  Abbildungen  im  Text. 
Leipzig,  Arthur  Felix. 

Der  zweite  Teil  der  Siderologie  behandelt  den 
Kiadufs  der  thermischen  Behandlung  und  der  Bear- 
beitung Ton  Eisenlegierungen  auf  ihre  Konstitution; 
Jie  physikalischen  Eigenschaften  in  ihrem  Zusammen- 
hange mit  der  chemischen  Zusammensetzung,  dem 
morphologischen  Gefiige  und  der  thermischen  und 
mechanischen  Bearbeitung;  sowie  die  Beziehungen 
«vischen  Konstitution,  Bearbeitung  und  mechanischen 
Eigenschaften.  Er  schliefst  sich  ^»rogrammgemifs  an 
•im  ersten  Band  an,  bei  dessen  Erscheinen  wir  dem 
Jöptoerechen    Werke    bereits    eine   ausführliche  Be- 


Amrrican  Standard  Specifieatiom  for  Steel.  Vöü 
Albert  Ladd  Colby,  South  Bethlehem,  Pa. 
Preis  4,(10  M. 

Das  in  zweiter  Auflage  vorliegende  Büchlein  enthält 
in  übersichtlicher  Zusammenstellung  die  im  August  1901 
von  der  Amerikanischen  Abteilung  der  „Internationalen 
Vereinigung  für  Materialprüfung"  für  die  Lieferung 
von  Eisen  und  Stahl  angenommenen  Vorschriften,  und 
nrar  sind  zunächst  die  allgemeinen  Vorschriften,  be- 
treffend Herstellungsverfahren,  chemische  und  physi- 
kalische Eigenschaften,  Probestäbe,  PrüfungsmetWden 
a.  s.  w.,  nnd  im  Anschlufs  daran  die  für  die  ver- 
schiedenen Erzeugnisse  aufgestellten  Abnahme  ■  Be- 
dingungen angeführt.  Als  Einleitung  ist  eine  kurze 
Darstellung  der  Entstehungsgeschichte  dieser  amerika- 
nischen Vorschriften  vorausgeschickt. 


InhalUverzeiehnis  der  Jahrgänge  lS.l.i  bin  190/ 
(Hand  1  bis  50)  der  Zeitschrift  für  du«  Herg-, 
Hütten-  und  Saiinenweten  im  Preufsischen  Staate. 
Berlin.  Verlag  von  Wilhelm  Ernst  &  Sohn, 
tiropiussche  Buch-  nnd  Kunsthandlung.  Preis 
7,50  M. 

Die  verdienstvolle  Arbeit  zerfällt  in  zwei  Haupt- 
teile; in  dem  ersten  ist  der  Inhalt  der  fünfzig  Hamb 
alphabetisch,  io  dem  zweiteu  systematisch  geordnet. 


Das  alphabetische  Inhaltsverzeichnis  nmfafst:  Die  tech- 
nischen Abhandlungen;  ein  Sachverzeichnis;  die  in 
der  Zeitschrift  besprochenen  Bücher;  statistische  und 
technische  Mitteilungen.    Der  Schwerpunkt  wurde  mit 
Kecht  auf  das  Sachverzeichnis  gelegt,  das,  mit  grofsem 
j  Fleifs  zusammengestellt,  kaum  jemals  versagen  wird. 
|  Das  systematische  Inhaltsverzeichnis  enthält  in  einer 
j  Reihe  von  Unterabteilungen:  1.  tiesetze,  Verordnungen, 
•  Ministerialerlaße,  Verfügungen  u.  s.  w;  2.  nach  Aus- 
land und  Inlond  vi. neinander  geschieden  und  darunter 
wieder  sachlich  getrennt  die  Abhandlungen  des  tech- 
nischen Teiles  der  Zeitschrift.  Das  gesamte  Verzeichnis 
zählt  über  25C  Seiten,  von  denen  mehr  als  die  Hälfte 
i  auf  das  Sachverzeichnis  entfällt    Voraussetzung  für 
]  eiue  erspriefsliche  und  rasche  Benutzung  de*  Werkes 
ist  natürlich,  dafs  der  Suchende  sich  zunächst  mit  der 
allgemeinen  Anordnung  desselben  einigermafsen  ver- 
traut macht. 


KiunikenverricherungAgeartz  in  der  Fassung  der 
Novelle  vom  25.  Mai  1 903  nebst  Hilfskassen- 
gesetz  vom  7.  April  1876,  den  noch  geltenden 
Bestimmungen  des  Gesetzes  vom  5.  Mai  1886, 
betr.  die  Unfall-  und  Krankenversicherung  der 
in  land-  und  forstwirtschaftlichen  Betrieben 
beschäftigten  Personen,  und  Jnvalideticersiche- 
nmgngesetz  in  der  Fassung  der  Bekanntmachung 
vom  11».  Juli  1899.  Textausgabe  mit  Ein- 
leitung und  alphabetischem  Register.  München 
190:1,  C.  II.  Becksche  Verlagshandlnng  (Oskar 
Beck).    Geb.  1,50  Jt. 

Mit  rühmenswerter  Schnelligkeit  ist  diese  Aus- 
gabe der  Novelle  zum  Krankenversicherungsgesetz,  die 
bekanntlich  erst  am  25.  Mai  ds.  Js.  ausgefertigt  wurde, 
erschienen  nnd  wird  allen  denen  willkommen  sein,  die 
sich  vor  ihrem  Inkrafttreten  (1.  Januar  1904)  über  sie 
unterrichten  wollen.  Das  Sachregister  ist  gut  gearbeitet, 
i  die  Ausstattung  eine  vornehme.       Dr.  W*.  ßeumer. 

Anl'serdem  ging  der  Redaktion  zu: 
Dr.  jur.  G.  Böhmer,  Das  Kinderschutzgesrtz. 
Reichügesetz  vom  30.  März  1903,  betr.  Kinder- 
arbeit in  gewerblichen  Betrieben.  München 
1903,  0.  H.  Becksche  Verlagshandlnng  (Oskar 
Beck).    Geb.  1,20  <M. 


Vierteljahrs-l 

(April,  Mai 


I.  Rheinland -Westfalen. 

Die  allgemeine  Lage  der  Eisen-  nnd  Stahlindu- 
strie im  zweiten  Vierteljahr  1903  gestaltete  sich  im  Ver- 
gleich zu  der  im  ersten  Vierteljahr  insofern  günstiger,  als 
der  Beschäftigungsgrad  durchweg  zunahm.  Jedoch  ist  die 
von  uns  im  vorigen  Bericht  ausgesprochene  Hoffnung, 
dais  bei  Deckung  des  späteren  Bedarfs  der  Verbraucher 
and  Händler  die  Werke  lohnendere  Arbeit  als  bisher 


Marktberichte. 

und  Juni.) 


finden  würden,  nicht  in  Erfüllung  gegangen;  denn  die 
Preisgestaltung  war  im  ganzen  und  grofsen  eine  un- 
erfreuliche, weil  das  Vortrauen  in  eine  andauernde 
Besserung  sich  nicht  allgemein  genug  befestigte  und 
die  früheren  grofsen  Spekulationskäufe  noch  immer  auf 
den  einheimischen  Markt  drückten.    Dies  liefs  eine 

Binz  zuversichtliche  Stimmung  noch  nicht  aufkommen, 
inzu  kamen  die  Nachrichten  über  eine  Abschwächung 
des  amerikanischen  Markt»,  so  dafs  ein  Nachlassen  der 
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bisherigen  Bezüge  hauptsächlich  in  Roheisen  und  Halb- 
zeug befürchtet  wurde. 

Dank  der  früher  getätigten  bedeutenden  Abschlüsse 
aber,  auf  die  die  Abrnfungen  in  befriedigendem  Mal* 
erfolgten,  waren  und  sind  die  Werke  für  die  nächste 
Zeit  noch  gut  beschäftigt. 

Der  Kohlen-  und  namentlich  der  Kokumarkt 
lag  im  ganzen  Vierteljahr  günstig,  so  dafs  im  letzten 
Monat  kaum  noch  Feierschichten  vorgekommen  sind 
und  das  Vierteljahr  eine  bedeutend  höhere  Förderung 
zeigt,  als  der  gleiche  Zeitraum  des  Vorjahres.  Haupt- 
sächlich beruht  tlies  auf  der  gesteigerten  Koksproduk- 
tion. Während  im  zweiten  Vierteljahr  de*  Vor- 
jahres eine  Einschränkung  der  Koksproduktion  von 
28,7  */o  bestand,  war  sie  dieses  Jahr  auf  wenige  Pro- 
zent herabgesunken,  so  dafs  nicht  nur  alle  Öfen  voll 
betrieben,  sondern  auch  die  aufgehäuften  Koksvorräte 
verladen  werden  konnten.  Infolge  der  regeren  Koks- 
erzeugung  fehlte  es  vielfach  an  Kokskohle  für  die 
Hüttenwerke  und  mufsten  gröbere  Nüsse  gemahlen 
werden. 

Der  gute  Wasserstand  des  Rheines  ermöglichte 
auf-  und  abwärts  einen  flotten  Versand. 

Was  den  Krzinnrkt  betrifft,  so  war  die  Nach- 
frage nach  Spateisenstein  im  zweiten  (Quartal  eine  leb- 
hafte; auch  der  Versand  hat  wesentlich  zugenommen,  und 
es  sind  Vorräte  auf  den  (trüben  nicht  mehr  vorhandeu. 
Die  gesamte  Förderung  des  dritten  (Quartals  ist  zu  den 
erhöhten  Preisen  verkauft:  gerösteter  Spat  ist  um  10.« 
für  10  t  und  Hohspat  um  5 « M  erhöht  worden.  Auch 
Abschlüsse  zur  Lieferung  im  vierten  Quartal  sind  be- 
reit« getätigt. 

Auch  die  Abfuhr  von  Nassauer  Hoteisenstein  war 
befriedigend  und  es  lagern  auf  den  (iruben  nur  geringe 
Vorräte.  Die  um  10  .#  erhöhten  Preise  sind  von  den 
Hüttenwerken  für  Lieferungen  im  nächsten  Vierteljahr 
bewilligt. 

Iin  Roh  eise  ngeschäft  ist  eine  wesentliche 
Änderung  nicht  eingetreten.  Mit  Ausnahme  von  Oiefserei- 
roheisen  Nr.  III,  dessen  Preis  um  2  Jt  f.  d.  Tonne  erhöht 
worden  ist,  sind  die  Preise  für  die  anderen  Sorten 
(Jiefsereiroheisen  nicht  verändert  worden.  Die  Ab- 
rnfungen, namentlich  in  (iiefserciroheisen,  waren  be- 
friedigend, und  es  sind  nennenswerte  Vorräte  auf  den 
Hochofenwerken  nicht  mehr  vorhanden. 

Die  lebhafte  Nachfrage  auf  dem  Stabeiseumarkt 
erfuhr  einen  merkbaren  Rückgang,  und  es  wurden  in 
den  letzten  drei  Monaten  nur  die  notwendigsten  Nen- 
abschlüsse  getätigt.  Dagegen  gingen  die  Spezifikationen 
auf  die  bestehenden  älteren  Abschlüsse  gut  ein,  so  dafs 
die  Werke  in  diesem  Artikel  hinreii  heu-1  beschäftigt 
waren.  Leider  konnten  sich  aber  die  ohnehin  ungenü- 
genden Preise  bei  der  geringeren  Nachfrage  nicht  er- 
holen, sondern  hatten  eher  eine  weichende  Tendenz, 
so  dafs  namentlich  die  Walzwerke,  welche  das  Material 
in  Form  von  Roheisen  oder  Halbzeug  zu  kaufen  ge- 
nötigt sind,  bedauerlicherweise  durchweg  unter  den 
Selbstkosten  arbeiteten. 

Walzdraht  fand,  wie  alljährlich  in  den  Früh- 
jahrsmonaten,  vermöge  des  durch  die  Bautätigkeit  ein- 
tretenden erhöhten  Bedarfs  guten  Absatz.  Leider  sind 
die  Proiserlöse  ganz  unlohnend  geworden,  so  dafs  die 
meisten  Werke  ihre  Selbstkosten  nicht  mehr  erreichten 
und  mit  Verlust  gearbeitet  haben. 

Der  Absatz  in  (rrobbleeh  beschränkte  sich  im 
alleemeinen  auf  den  unmittelbar  vorliegenden  Bedarf, 
una  die  Werke  waren  zumeist  nicht  ausreichend  be- 
schäftigt. In  Material  für  Lokomotiven,  Kessel  und 
Behälter  kamen  einige  gr<>fser«  Aufträge  herein,  während 
in  SchitTbaumaterial  verhältnisraäfsig  wenig  bestellt 
wurde. 

Auf  dem  Feinblechmarkt  blieb  die  Absatz- 
entwicklung hinter  den  zu  Anfang  des  Jahres  gehegten 
und  nach  den  damaligen  Erscheinungen  begründeten 
Erwartungen  zurück.     Die  am  Anfang  des  Berichts- 


Vierteljahrs  etwas  bessere  Lage  bröckelte  im  Verlauf 
der  letzten  Monate  in  bedauerlicher  Weise  ab  und  litt 
namentlich  unter  den  unzureichenden  Verkaufspreisen. 

In  Eiseubahnmaterial  blieb  die  Beschäftigung 
der  Werke  eine  befriedigende,  da  die  Aufträge  in 
genügendciti  Mafs  eingingen. 

Die 'Nachfrage  nach  gufseisernen  Röhren  war 
in  den  Monaten  April,  Mai  und  Juni  sowohl  im  Inlande 
wie  auch  im  Auslande  nicht  so  belebt,  wie  zu  der- 
selben Zeit  des  vorhergehenden  Jahres;  infolgedessen 
war  der  Absatz  geringer  und  die,  Fabrikation  konnte 
nicht  auf  der  wünschenswerten  Höhe  erhalten  werden. 

In  Maschinen  ist  die  Nachfrage  während  der 
Berichtsmonate  eine  allgemein  befriedigende  noch  nicht 
geworden. 


Die  Preise  stellten  sich  wie 

folgt: 

Monat 

Monat 

Anrd 

Mal 

Juni 

IfAklaB    na  rM  |I.LSI 

Kohlen  und  Koks: 

.« 

Jt 

1"  !/i  tun)  k»  >!  i 

9,75  —  10,25 

9,75—  10,25 

Kokskohlen,  gewaschen 

«,50 

i>  MI 

9  50 

,  melierte,  i./.erkl. 
Kok«  für  Hoehofenwerke 

1 

15,00 

15,00 

15.00 

,     .  Besaeruerbetr. . 

— 

En«: 

Rutuipnl  

10,70 

10,70 

10,70 

fioröel.  .SjMt«i*cri«t«in  . 
Somorroetru  f    h  II. 

15,00 

i  Min 

15,00 

Hoüerdam     .    .  . 

Roheit«*:  tiielaereiiisrn 

Pi.ia.  f     %|     '  • 

_  l    11*1*1     v              _     III  - 

•b,lol,'lHto»lit      .  . 

65,00 

65,00 

65,00 

64,00 
67,50 

64,00 
67,50 

€  1,00 
67,50 

»»■Meiner  ab  Halle  .  . 

•  

~ 

ITei«.  |Q''«li,'>* -fV'- 
>      1  dt-leis«n  Nr.  1 . 

"      l  einen  Siegerl. 

Stf.  OO 

1 

56,00 

56,00 

Slahleinen,  weit*?»,  mit 

nicht  Ober  u,l*  »  Pluw- 

phor.  ab  Stegm    .  . 

.'»•4,00 

58,00 

58,00  * 

Tliomjsiouen  mit  min- 

desten* 1,6 %  Mangan, 

frei  Verbrauch«-.1  flie. 

netto  Ca**u  .... 

57,00  -53,00 

.',7,O0-5S,tX) 

57,00—  58,00 

Dasselbe  ohlin  Mangan  . 

?>piegclei»en,  10  bi*  12  '  . 
t'.iigl.  (jiefeereiroheieeii 
Nr.  III,  frei  H.ihrort 

67,00 

«7,00 

67,00  .  _J 

«fi.00 

66,00 

»6,00 

Luxemburg.  I'uddetemeii 

ab  Luxemburg  .    .  . 

45,00 

■•5,00 

45.O0 

Gewalltes  Eisen: 

SUheieen.  .Schwell*-  .  . 

120,00 

120,00 

1 20,0*  ► 

Kluis-  ... 

107,50-110.00 

107,50-110,00 

107,50-110,00 

Winkel-  und  Kac,oneieeii 

tu  ähnlichen  Ururnl- 

»micen  »U  SUheieen 

mit  AuiM-hUgeo  nach 

der  Skal.1. 

Triller,  sik  llurbach  .  . 

105,00 

105,00 

105,00 

Bleche,  Keaarl-  .... 

UO.OO 

150,00 

150,00 

.       »ccuuda     .    .  . 

145,00 

U5.00 

U5.0U 
139,00 

dünne  .... 
Ütalildrulit,  5,3  mm  netto 

1.17,50 

187,50 

ab  Werk  

liü.oo 

ISO.OO 

1*1.00 

Draht  aunSchweilaeiMn, 

gewöhnt,  ab  Werk  etwa 
be»oiider«  Qualltaten 

130,110 

130,00 

130,00 

Dr.  W.  Beutner. 


II.  Oberschlesien. 

Allgemeine  Lage.  Das  abgelaufene  Vierteljahr 
hat  nur  zum  Teil  die  Erwartungen  zu  erfüllen  vermocht, 
welche  man  an  den  Umschwung  der  allgemeinen  Stim- 
mung zur  Besserung,  mit  welcher  das  neue  Jahr  ein- 
setzte, zu  knüpfen  geneigt  war.  Zwar  bewegte  sich 
die  allgemeine  Nachtrabe  und  der  Absatz  im  ersten 
Drittel  dieses  (Quartals  noch  in  aufsteigender  Linie, 
der  weitere  Verlauf  braehte  indessen  eine  merkliche 
Abschwächung.  die  in  einer  reservierten  Haltung  seitens 
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der  Käufer  zum  Ausdruck  kam.  Die  von  Amerika  aus- 
jfehenden  beunruhigenden  Nachrichten  haben  nicht  zum 
renkten  *u  dieser  Stagnation  beigetragen,  doch  glaubt 
man  erwarten  zu  dürfen,  dafs  die  noch  nicht  abge- 
schlossene Aufnahmefähigkeit  Amerikas,  welche  bisher 
den  deutschen  Markt  in  Roheisen  und  Halbzeug  wesent- 
lich entlastete,  nach  Abwicklung  der  alten  noch  laufen- 
den Schlüsse  wieder  zu  einer  Belebung  des  Marktes 
fähren  wird. 

Kohlen.  Das  zweite  Vierteljahr  war  für  das 
oberschlesische  Kohlengeschäft  wenig  günstig.  Der 
April  stand  nnter  dem  Zeichen  der  Geschäftsunlust, 
»aberdem  wurde  der  Absatz  durch  die  Schneever- 
«•ebongen  sehr  empfindlich  beeinträchtigt  Im  Mai 
hob  sich  das  Geschäft  ganz  allmählich,  aber  erst  im 
Juni  entwinkelte  es  sich  zur  Zufriedenheit.  Der  Kohlen- 
v«rtand  zur  Hauptbahn  betrug: 

im  II.  Vierteljahr  1903   ....    3855470  t 
.     I.  .        1903   .  .  .  .    4 178  210  t 

,    II.         .        1902   ....    3  924  5G0  t 

verminderte  sich  demnach  im  Berichtsquartal  um  7,7  »/« 
gegenüber  dem  Vorquartal  und  um  1,7  °/u  gegenüber 
iem  gleichen  Quartal  des  Vorjahres.  Die  Belebung 
des  Geschäfts  im  Juni  läfst  hoffen,  dafs  der  Absatz 
im  weiteren  Verlauf  des  Sommers  sich  befriedigend 
irestalteu  und  die  Höhe  des  Vorjahres  erreichen  wird. 
f)it  auf  den  meisten  Gruben  angesammelten  Bestände 
—  vorwiegend  kleine  Sortimente  —  konnten  bisher 
nur  in  geringem  Umfang  abgestoben  werden. 

Auf  dem  Koksmarkt  hat  zwar  der  Absatz  für 
industrielle  Zwecke  keine  Einbufse  erlitten,  jedoch 
mafste  teilweise  die  Produktion  eine  Einschränkung 
erfahren,  um  weiteren  Bestandsansammlungen  vorzu- 
ragen. Die  Preise  vermochten  sich  auf  dem  bis- 
herigen Niveau  zu  halten.  Die  Nebenerzeugnisse  der 
Koksindustric  fanden  guten  Absatz  zu  befriedigenden 
Preisen. 

Erzmarkt  Der  Erzmarkt  bewegte  sich  in  nor- 
i  Bahnen.  Die  Abfuhr  von  obersrhlesischen  Braun - 
uach  den  liochofenwerken  des  Keviers  war 
nemlich  umfangreich,  wnrde  aber  durch  das  andauernde 
Reifenwetter  häufig  gestört  Die  Zufuhr  ausländischer 
Erze  nahm  namentlich  im  Mai  stark  zu.  Südrussische 
Roteisensteine  wurden  in  grofsen  Mengen  in  Ober- 
Kniesien  eiDgeführt,  da  sie  den  schwedischen  Magnet- 
eisensteinen, ihrer  Qualität  und  des  billigeren  Preises 
wejren,  vielfach  vorgezogen  werden. 

Ruheisen.  Die  Lage  des  allgemeinen  Marktes 
infserte  sich  entsprechend  auch  auf  dem  Roheisen- 
markte. Dem  lebhafteren  Absatz  und  der  gröfseren 
Kauflust  in  der  ersten  Hälfte  des  Vierteljahrs,  die 
nicht  nur  einen  schlanken  Absatz  der  Erzeugung,  sondern 
»ach  einen  teilweisen  Verbranch  der  vorhandenen 
Bestände  ermöglichte,  folgte  in  der  zweiten  Hälfte  eine 
Abjchwächung.  Das  Syndikat  sah  sich  veranlafst,  um 
der  Produktion  einen  gröberen  Abgang  zu  verschaffen, 
d*a  Absatz  in  entfernteren  Gebieten  zu  suchen;  die 
erreichten  Dnrchschnittserlöse  blieben  noch  unbefrie- 
digend und  nicht  gewinnbringend. 

•Stabeisen.  Die  für  das  erste  Vierteljahr  ge- 
meldete Besserung  im  Stabeisengeschäft  hat  zwar  in 
der  Berichtszeit  etwas  nachgelassen,  indessen  konnte 
die  Beschäftigung  der  Walzwerke  im  allgemeinen  als 
befriedigend  bezeichnet  werden.  Die  Feinstrecken 
»•reo  durchweg  gut  besetzt  und  wurden  Lieferfristen 
n>!i  4  bis  5  Wochen  beansprucht;  die  Beschäftigung 
der  Mittelstrecken  war  einigermafsen  befriedigend,  wo- 
rden die  Grobstreikeu  mit  Arbeit  schlecht  versorgt 
»sreD.  Was  die  Preise  anbelangt,  so  war  eine  Besse- 
rung nicht  zu  verzeichnen.  Die  Stubeisenpreise  waren 
smmer  noch  so  niedrig,  dafs  die  Werke  durchweg  mit 
Verlust  arbeiteten,  und  ist  eine  Änderung  auch  nicht 
früher  zu  erwarten,  als  eine  Einigung  der  deutschen 
Werke  zustande  gekommen  sein  wird,  die  leider,  trotz 


mehrfacher  Anläufe,  wieder  in  weite  Feme  gerückt  zn 
sein  scheint. 

Draht.    Die  Marktlage  kann  als  eine  befriedi- 

5 ende  bezeichnet  werden.    Die  Beschäftigung  war  in 
er  ersten  Hälfte  des  Berichtsquartals  ausreichend,  liefs 
"jedoch  in  der  zweiten  Hälfte  nach,  während  die  Preise 
gegenüber  dem  Vorquartal  fest  blieben. 

G  r  o  b  b  1  e  c  h.  Die  Lage  auf  dem  Grobblcchmarkte 
war  unverändert  schlecht.  Weder  die  mangelhafte 
Beschäftigung,  welche  den  Werken  kaum  für  die  Hälfte 
ihrer  Leistungsfähigkeit  Arbeit  bot,  noch  die  äufserst 
gedrückten  Preise  konnten  eine  nennenswerte  Besserung 
erfahren. 

Feinblech.  Die  bereits  Ende  des  ersten  Viertel- 
jahres 1903  hei  den  Feinblechwalzwerken  eingetretene 
bessere  Beschäftigung  hielt  weiter  an,  insbesondere 
für  Qnalitätsmaterial.  Nnr  die  Ausfuhr  nach  Rufsland 
erfuhr  eine  wesentliche  Abschwächnng,  während  der 
übrige  Auslandsabsatz  normal  verlief.  Unter  diesen 
Umständen  vermochten  sich  auch  die  Preise  zu  be- 
haupten. 

Eisenbahnmaterial.  An  Schienen  ist  der  Rest 
aus  dem  letzten  Vertrage  seitens  der  Eisenbahn  abge- 
rufen worden.  Oberbaumaterialien  kamen  nur  in  ganz 
belanglosen  Mengen  zur  Vergebung  und  war  demnach 
die  Beschäftigung  darin  eine  völlig  unzureichende.  Gegen 
Ende  des  Vierteljahrs  erfolgte  eine  gröfsere  Ausschrei- 
bung auf  Laschen,  Unterlagsplatten  u.  s.  w.,  deren 
Ergebnis  zunächst  abgewartet  werden  mufs.  Die  Ab- 
lieferung dieser  Materialien  hat  erst  vom  September 
d.  J.  ab  zu  erfolgen. 

Eisengiefserei  und  Maschinenfabriken. 
Der  Beschäftigungsgrad  liefs  immer  noch  sehr  zn 
wünschen  übrig  und  die  Verkaufserlöse  blieben  meist 
hinter  den  Gestehungskosten  zurück.  Nur  in  Stahl- 
fassongnfs  konnte  von  hinreichender  Beschäftigung  bei 
auskommenden  Preisen  die  Rede  sein.  Ende  des  Be- 
rich tsquartals  gelang  es  den  Stahlgufswerken  des  hiesigen 
Reviers,  sich  zu  vereinigen  und  einen  Oberschlesi sehen 
Stahlgufsverband  zu  schaffen,  dem,  in  Verbindung  mit 
den  westlichen  Werken,  die  Gründung  des  Deutschen 
Stahlgnfs verbände»  folgen  soll. 

Preise: 

Roheisen  ab  Werk:  jt  i.  d.  Tonn» 

GiefscrciroheiBen   55    bis  61 

Hiünatit   70      „  78 

Qualitäts-Puddelroheisen    ....      —  55 
Qualitüts-Siemens-Martinroheisen  .     —  58 
Gewalztes  Eisen,  Grundpreis 
durchschnittlich  ab  Werk: 


Stall  eisen 
Kesselbleche  .  . 
Flufscisenbleehe  . 
Dünne  Bleche  .  . 
Stahldraht  5,3  mm 





105  „  125 
140  „  150 
120  „  130 
130  ,  140 
120 


Gleiwitz,  den  6.  Juli  1903. 

EieenhOUe  Oberschheien. 


III.  Großbritannien. 

Middlesbro-on-Tees,  8.  Juli  1903. 

Im  verflossenen  Vierteljahr  machte  der  seit  unge- 
fähr Mitte  März  eingetretene  Rückganjr  der  Preise 
langsam  weitere  Fortschritte  bis  End«  Mai,  als  sich 
hiesiges  Nr.  3  auf  4tt/  -  für  prompte  Lieferung  stellte 
und  hiesige  Wnrrants  auf  -töi'O  Cassa  Käufer.  Seit 
Anfang  Juni  haben  sich  dann  die  Preise  wieder  lang- 
sam gebessert.  Das  Sinken  war  die  Folge  der  im 
März  von  London  ausgehenden  starken  Verkäufe,  und 
,  di«  wiederbeginnonde  Besserung  wnrde  besonders  durch 
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stet«  Unterstützung  des  Warrantmarktes  seitens  weniger 
grofser  Käufer  bewirkt.  Es  scheint  jedoch  seit  Ende 
des  Vierteljahres  diese  Anregung  auszubleiben.  Die 
Verschiffungen  und  der  Bahnversand  erreichten  im 
Juni  eine  Höhe,  wie  sie,  abgesehen  vom  letzten  März, 
selten  dagewesen  ist,  und  für  das  Halbjahr  mufs  man  bis- 
auf  das  erste  Seinester  1899  zurückgehen,  als  der  Ver- 
sand rund  678  000  tons  betrug  gegen  634  000  tons  in  1903. 
Die  Vorräte  bei  den  Hochöfen  sind  noch  immer  äufserst 
gering.  Zur  Bereitstellung  grofser  Partien  für  Ver- 
schiffung verlangen  die  Hütten  längere  Vorbereitungs- 
zeit. Noch  immer  mufs  daher  auf  die  Warrantlagcr 
zurückgegriffen  werden.  Die  Preise  ab  Werk  wurden 
daher  von  den  Warrantpreisen  schrbeeinflufst.  Giefserei- 
Qualitäten  blieben  stets  sehr  knapp,  und  die  Preise 
behaupteten  sich  dafür  besser  als  für  Puddel-  und 
Hämatit- Eisen;  besonders  letzteres  ist  wenig  begehrt. 
Die  allgemein  gehegte  Befürchtung,  dafs  nach  Auf- 
hören der  hiesigen  Verschiffungen  nach  Amerika  der 
Absatz  stocken  würde,  ist  nicht  eingetreten.  Es  gingen 
nach  den  Vereinigten  Staaten  im  ersten  Vierteljahre  1903 
51  160  tons,  im  zweiten  Vierteljahr  "23  900  tons,  d.  i. 
ein  Ausfall  von  27  260  tons.  Nach  Deutschland  und 
Holland  gingen  22  310  tons  bezw.  47  641  tons.  Damit 
wäre  allein  schon  die  Differenz  bis  auf  2000  tons  aus- 
geglichen, doch  stellt  sich  das  Verhältnis  noch  be- 
deutend günstiger  unter  Hinzuziehung  anderer  Länder, 
welche  seit  Anfang  April  sämtlich  erheblich  mehr  be- 
zogen als  zu  Beginn  des  Jahres.  Im  ersten  Vierteljahr 
betrugen  die  Gesamtverschiffungen  von  Middlesbrough 
und  Nachbarhäfen  296000tons,  im  zweiten  338000  tons. 

Im  Cleveland-Distrikt  sind  gegenwärtig  80  Hoch- 
öfen im  Betrieb. 

Die  Einfuhr  von  Stahlmaterial  von  Deutich- 
land ist  in  diesem  Bezirk  zurückgegangen  und  es  scheint 
auch,  dafs  in  anderen  Artikeln,  z.  B.  Stahlgufs-  und 
Stahlschmiedestücken,  der  deutsche  Import  geringer 
geworden  ist.  Es  läfst  sich  dies  jodoen  schwer  be- 
urteilen, weil  diese  Artikel  hier  nicht  direkt  eingehen. 

Die  Walzwerke  leiden  sehr  unter  Abnahme  der 
Schiffbaoten.  Die  Preise  für  Stahlplatten  wurden 
von  den  kombinierten  Werken  von  £  6  -  0—0  auf 
£b— 15 — 0 herabgesetzt,  Stahlwinkel  kosten  £  5-7  —  6 
bis  £  5—10-  0,  Eisenbleche  £  6—15—0,  Stabeisen 
£  6-5—0  f.  d.  ton  ab  Werk  mit  2V..  %  Disconto 
für  Cassa. 

Die  Löhne  wurden  bei  den  Hochöfen  anfangs 
April  um  3°/o  herabgesetzt,  werden  aber  jetzt  wieder 
um  l1 4  °!o  erhöht,  da  der  Durchsehnittsverkanfs- 
preis  sich  für  das  zweite  Vierteljahr  auf  48  sh  4S  4  d 
stellt  gegen  47  sh  2*/t  d  im  ersten  Vierteljahr.  An- 
fang Mai  wurde  von  den  Maschinenarbeitern  in  Glas- 
gow die  Arbeit  eingestellt  gegen  den  Beschlnfs  des 
Ausschusses.  An  der  Nord -Ost -Küste  folgte  man 
diesem  Beispiel  nicht,  sondern  wartete  die  Konferenz 
in  York  ab,  und  folgte  der  dort  getroffenen  Verein- 
barung auf  eine  Herabsetzung  von  2',i°/o  für  Stück- 
lohn und  1/ —  auf  Wochenlohn  für  die  nächsten  drei 
Monate.  In  Schottland  wurde  schliefslich  die  Schwierig- 
keit überwunden,  als  der  Streiklohn  ausblieb. 

Die  Seefrachten  blieben  sehr  niedrig.  Dampfer 
sind  vielfach  aufgelegt.  Für  volle  Ladungen  Roheisen 
wird  bezahlt  nach  Hamburg  4/  ,  Rotterdam  3/6  bis  3/9, 
Antwerpen  H/9  bis  4  -  .  Nach  Stettin  werden  ab  und 
zu  Teilladungen  aufgemacht  zu  5/ —  f.  d.  ton.  Es 
hält  aber  sehr  schwer,  dieselben  zusammenzubringen, 
so  dafs  die  Abfahrten  höchst  unregelmäßig  erfolgen. 

Die  Stahlwerke  der  Aktien-Gesellschaft  Dorman 
Long  &  Co.,  welche  vor  mehreren  Jahren  mit  der 
Aktien-Gesellschaft  Bell  Bros,  vereinigt  wurden,  hat 
jetzt  die  Aktien-Gesellschaft  North  Eastorn  Steel  Co. 
in  sich  aufgenommen,  nachdem  letztgenannte  wieder 
einen  recht  ungünstigen  Jahresabschluß  gezeigt.  Die 
Aktieninhaber  bekommen  neue  Anteilscheine  in  Dorman 
Long  &  Co.  für  einen  Teil  der  nominellen  Beträge. 


Die  Vorräte  betragen : 

in  den  Öffentlichen  Lagern  einschl.  Connals 
gewöhnliche  Qualitäten  am  30.  Juni  1903 
Häniatitc<|iia!itüten  do. 
Schottland 

in  Connals  Lagern  am  30.  Juni  1903  .  .  . 
Westküste 

in  den  Warrantlagern  bei  den  Hütten  am 
30.  Juni  1903   


Ton» 

132  193 

300 

14  624 


19  791 


Die  Preisschwankungen  betrugen: 

April  IUI  Jul 

Middlesbrough  Nr.HJMB    ,',|/-     «7,9       16/»     46-  46f-  47/6 
Warrant«  Cm*»  Käufer 

Mlddlmbroiifh  Q.M.B.      5M>  ,  47  4V,    47/OV,  45  6  4&J«      46  10 
da.  fliinallt  Warrant«    0«rtng«r  Vorrat«  wegro  nicht  f  ebaodelt. 

Schottisch«  M  N.  .  .     .    56.'-      i  -' 4  V,    M  S     52  9  52  8','t  5!/» 

CumberUnd  Hämatit  .    SO.»       »«,6       56iSV,  5*  3  &S^  -  57/3 

Es  wurden  verschifft  vom  1.  Januar  bis  30.  Juni : 


1893  ....  469  481  tons  davon 


l*ü4 
1895 
1896 
1897 
1898 
1899 
1900 
1901 


494  413 
486  923 
558  293 
644  544 
563  229 
677  764 
614  277 
512  9!« 
515  943 


1903  ....  633  066 


94  502  tons 

98  502  „ 

100  603  „ 

135  965  „ 

185  882  , 

142  584  „ 

214  430  „ 

304  971  „ 

155  125  „ 

67  336  „ 

69  951  « 


-  5  - 

u 

21 


Preise    (8.   Juli)    sind    für  prompt« 


Heutige 
Lieferung: 

Middlesbrough  Nr.  3  G.  M.  B. 

„  4  Giefserei 


48  6 
466 

46,6 
45;» 


„  4  Puddel  .  .  . 
HämatiteNr.  1,2,  3 

gemischt.  ...  566 
Middlesbrough  Nr.  3  G.  M.  B.  Warrants  46  4     \  a  S  . 

Hämatite  —  l23| 

Schottische  M.  N  52,,4,,n  1^3- 

Cumbcrland  Hämatite  Warrants    .  .  .56,7  J^S 

Eisenplatten  ab  Werk  hier  £  6.15,'— 
Stahlplatten    „      „      „    „  5.15.— 
Stabeisen       „      „      „    „  6.5' 
Stahlwinkel  „       „     „  5.10/  — 

Eisenwinkel    „      „      ,.     „  6.5  — 
Stahlschienen  £  5.10/—  netto  Cassa. 

Die  Verschiffungen  schliefsen  nach  Angabe  der 
Firma  H.  H.  Wm.  Jacks  &  Co.  Skinninggrove-  und  die 
Tees-Häfen  ein. 

//.  Kotinrherk'. 


f.  d.  ton  mit 
2'/.  > 
Disconto. 


IV.  Vereinigte  Staaten  von  Nordamerika. 

Pittsburg,  Ende  Juni  1903. 

Die  Spannung,  die  zu  Ende  des  vorigen  Quartals 
noch  auf  dem  amerikanischen  Eisenmarkte  vorhan- 
den war,  hat  inzwischen  nachgelassen;  die  heimische 
Produktion  int  wieder  imstande,  dem  Bedarf  voll 
zu  genügen ,  und  wenn  in  Erfüllung  alterer  Ver- 
pflichtungen die  Einfuhr  an  ausländischem  Roheisen 
und  Halbzeug  bis  jetzt  noch  angehalten  hat,  so  ist 
doch  auf  tier  andern  Seite  ein  —  wenn  auch  nicht 
wesentliches  —  Anwachsen  der  Vorräte  zu  ver- 
zeichnen :  so  entsprach  die  Zunahme  der  Roheisen» 
Vorräte  im  Monat  Mai  ziemlich  genau  der  Einfuhr 
fremden  Roheisens  im  gleichen  Monat,  und  im  Juni, 

'  für  den  die  betreffenden  Zahlen  noch  nicht  vorliegen, 
dürfte  das  Verhältnis  ein  ähnliches  werden.    Im  all- 

|  gemeinen  hat  die  Einfuhr  von  Roheisen  und  Halbzeug 
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nachgelassen,  und  neue  Abschlüsse  mit  ausländischen 
Lieferanten  dürften  für  die  nächste  Zeit  wohl  nur  in 
geringem  Umfange  noch  getötigt  werden;  wie  „Iron 
Am"  zu  melden  weif»,  sind  neuerdings  sogar  ver- 
miedene Posten  ausländischen  Roheisens  von  den 
Importenren  zurückgekauft  worden. 

In  Roheisen  herrscht  zur  Zeit  trotz  der  etwas 
rrmifsigten  Preise  seitens  der  Verbraucher  allgemeine 
Zurückhaltung  vor,  namentlich  decken  die  Giefsereien 
ihren  nicht  nnbedeutenden  Bedarf  immer  nur  Zug  um 
Zug,  ohne  auf  längere  Abschlüsse  einzugehen. 

Der  Markt  in  Stahlhalbzeng,  der  zu  Beginn  des 
Quartals  noch  recht  lebhaft  war,  ist  inzwischen  ruhig 
ircworden;  es  liegt  zwar  einige  Nachfrage  vor,  aber 
die  Preise  sind  niedriger.  Ausländische  Stahlknüppel 
«erden  zu  27,60  bis  28  $  —  meist  vergeblich  — 
aageboten.  In  Schienen  hat  neuerdings,  nachdem  die 
F iiited  States  Steel  Corporation  den  Schienenpreis 
rar  1904  unverändert  auf  28  $  festgesetzt  bat,  eine 
lebhafte  Ahschlufstätigkeit  Platz  gegriffen,  so  sollen 
die  Westlichen  Eisenbahngesellschaften  etwa  200000 
tons,  und  die  Pennsy Ivanische  Eisenbahn  202000  tons 
für  nächstjährige  Lieferung  neuerdings  abgeschlossen 
haben.  Nach  einer  Erklärung  der  Steel  Corporation 
hatte  diese  schon  vorher  ihre  gesamte  Schienenerzeu- 
jmig  bis  Ende  dieses  Jahres  fest  verschlossen  und 
aofterdem  Schienenaufträge  von  zusammen  einer  viertel 
Million  tons  für  1904  gebucht. 

Die  (Korporation  soll  nach  Zeitungsmeldungen  weiter 
erklärt  haben,  dafs  sie  anch  Preisänderungen  in  ihren 
übrigen  Stahlerzeugungen  nicht  in  Betracht  gezogen 
habe;  dazu  ist  ssn  bemerken,  dafs  mit  Ausnahme  von 
ürobblechen  und  Konstruktionsmaterial  die  freien  Werke 
den  Hauptanteil  an  der  Erzeugung  stellen  und  bei 


diesen  vorläufig  v»>n  Abschlüssen  für  1904  noch  nicht 
die  Rede  ist. 

Die  Lage  des  Koksmarlftes  ist  zur  Zeit  unbefrie- 
digend; die  Überproduktion  drückt  auf  den  Markt  und 
bewirkt  ein  Nachlassen  der  Preise.  Hochofenkoks 
notiert  2,75  /,  Giefsereikoks  3,25  /  f.  d.  ton  ab  Ofen, 
doch  werden  diese  Preise  von  aufsenstehenden  Werken 
unterboten.  Die  Wochenerzeugung  im  Connellsviller 
Revier  beläuft  sich  zur  Zeit  auf  etwas  über  300000  tons. 

Die  Preisnotierungen  stellten  sich  in  der  Berichts- 
periode wie  folgt: 


1903 


i  IM3  i 


-5 


Dollars  für  dl«  Tonne 


Giefserei  -  Roheisen  Stan- 
dard Nr.  2  loco  Phila- 
delphia   

Giefserei  -  Roheisen  Nr.  2 
(aus  dem  Süden)  loco 

Cincinnati  

Bessemer -Roheisen  \  g  ,  u 
GraueB  Puddeleisen  Js-  5 
Bessemerknüppel  J""1»-0 
Schwere  St&hlschicncn  ab 
Werk  im  Osten.  .  .  . 


!  1 

21,-!  19,50  I 


18,75  22,- 


20,25  19,25  18,25  17,25 
21,85  20,10  19,85  19,35 


20,75120,-  19,-  18,50  20,50 
30,-  31,    |29,-  -  28,50  32,50 


21,25 
21,50 


28- 


Behalterbleche  .  .  J 
Feinbleche  Nr.  27  ' 
Drahtstifte  .  , 


:r£5 


128,— 28,— 28,— 28,— 

Cents  fflr  du  Pfund 

I  1,00  1,00  1,00  1,601  1,75 
2,65.  2,66  2,65  2,65  2,90 
|  2,-!  2,-|  2,-:  2,-|  2,06 


Industrielle  Rundscliiiu. 


Westfälische*  Kokssyndlkat. 

In  der  am  29.  Juni  abgehaltenen  Versammlung 
der  Kokereibesitzer  wurde  zunächst  der  geschäftliche 
Bericht  vorgetragen,  aus  dem  wir  Nachstehendes  ent- 
nehmen: Im  1-  Quartal  1903  betrug  der  Koksabsatz 
2012211t  was  gegen  1902  mit  1459744t  eine  Zu 
nähme  von  552  467  t  =  38  »y»  ausmacht  Die  Auf- 
beiserung  in  der  Nachfrage  nach  Koks  seitens  der 
Hütten  hatte  zur  Folge,  dafs  seit  Beginn  des  2.  Quartals 
eine  Erzeugungseinschränkung  nicht  mehr  erforderlich 
war.  Während  der  einzelnen  Monate  des  2.  Quartals 
stellte  sich  der  Versand  in  Koks  auf  694  852  t  im 
April,  732265  t  im  Mai  und  wird  auf  710000  t  im 
Juni  geschätzt  Hiernach  stellt  sich  der  Koksabsatz 
für  du  1.  Halbjahr  1908  auf  etwa  4  148800  t,  was 
gegen  den  gleichen  Zeitraum  des  Vorjahres  eine  Zu- 
nahme von  über  1  Million  Tonnen  gleich  35  "/<•  aus- 
macht Es  mag  dabei  erwähnt  werden,  dafs  das 
1.  Semester  1903  die  bisher  höchste  Absatzmenge  des 
gleichen  Zeitraumes  1900  noch  um  418000  t  gleich 
U  */•  übersteigt  Zur  Geschäftslage  besagt  der  Bericht 
da  weiteren,  dafs  auf  den  Hütten  grofse  Vorräte 
«tder  an  Koks,  noch  an  Roheisen  vorhanden  sind 
und  die  Aussichten  für  das  8.  Quartal  daher  befriedi- 
gend lauten,  zumal  ungefähr  dieselben  Mengen,  wie 
für  das  laufende  Quartal,  in  Koks  abgeschlossen  sind. 
Oer  Bericht  erwähnt  schliefslich ,  dafs  die  günstige 
Marktlage  in  Koks  es  ermöglicht  habe,  die  seit  reich- 
lich zwei  Jahren  aufgeschobene  Produktionsvcrtneh- 
rong  durch  Neubau  von  Koksöfen  wieder  freizugeben.  I 


Die  hierdurch  hervorgerufene  Steigerung  der  Beteili- 
gung^ ffer  wird  ab  1.  April  n.  J.  die  Gesamtmenge  auf 
rund  10  Millionen  Tonnen  heraufbringen.  Die  Umlage 
für  das  2.  Quartal  d.  J.  wurde  mit  5\  t  •/«  nachträglich 
genehmigt  und  für  das  2.  Halbjahr  auf  6°/o  festgesetzt 

Berxwerksgesellschaft  Dahlbnach. 

Nach  dem  Geschäftsbericht  konnte  durch  Auf- 
rechterhaltung  fast  der  gleichen  Förderung  wie  im 
Jahre  1901  und  weil  die  Selbstkosten  sich  .günstiger 
gestalteten,  ein  Gewinn  von  2925470,44  ,«  erzielt 
werden,  also  nur  75415,63, #  weniger  als  im  Vorjahr 
hei  einer  Mindcrförderung  von  23850,5  t  Die  Koks- 
erzeugung betrug  69  828 1  und  brachte  mit  der  Neben 
Produkten  -  Gewinnungsanlage  einen  Überschufs  von 
282431,02. #.  Ks  wurde  eine  Dividende  von  13',',°/, 
oder  40 f.  d.  Aktie  verteilt,  während  dem  Amorti- 
sationsfonds 1  058  105,85  und  dem  Dispositionsfonds 
244  000. M  überwiesen  wurden.  Aufserdcm  sind  für 
Ausriehtungs-  und  Vorrichtnngsarheitcn  253516,18. # 
aufgewendet,  mit  welcher  Summe  die  Selbstkosten  be- 
lastet sind. 


Eisenwerk  Kraft,  Aktien-Gesellschaft, 

Der  Betrieb  der  Anlagen  konnte  in  vollem  Um- 
fang erfolgen.  Es  wurden  erzeugt  129  126 1  Roheisen, 
123251  t  Koks,  4425  t  Teer,  1572  t  Ammoniak, 
4  714  698  Stück  Mauersteine,  37  189  t  Zement.  Zur 
Hinfuhr  seewärts  gelangten  377  781  t  Rohmaterial. 
Von  dem  Fürsten  von  Donnersmarck  erwarb  die  Gesell- 
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schaff  dessen  schwedischen  Grubenbegitz  für  30000*4. 
Die  dort  gemachten  Aufschlüsse  haben  ein  reiches 
Erzvorkommen  ergeben,  *und  du  die  Groben  für  den 
Erzbezug  sehr  günstig  liegen,  so  glanbt  man,  dafs 
dieser  zu  Kehr  mäfsigem  Preise  erfolgte  Krwcrb  für 
die  Zukunft  von  grofser  Bedeutung  sein  wird.  Im 
Jahre  15)02  wurden  durchschnittlich  97:1  Arbeiter  be- 
schäftigt, ao  welche  1  1 12  fttiH.  1 4 .  »Y  an  Löhnen  ge- 
zahlt wurden.  Ans  dem  erzielten  Gewinn  im  Betrage 
von  877  508,15  M  wurde  nacli  geschehenen  Abschrei- 
bungen eine  Dividende  von  5  °/«  verteilt. 

Fried.  Kropp,  Aktiengesellschaft. 

Das  Kruppsche  Direktorium  bat  bekannt  gemacht, 
dafs  die  Firma  Fried.  Krupp  laut  Eintragung  in  das 


Handelsregister  am  30.  Juni  an  die  Aktiengesell- 
schaft, in  Firma  -Fried.  Krupp,  Aktiengesellschaft" 
übergegangen  ist  Sämtliche  Rechte  und  Verpflichtungen 
der  Firma,  namentlich  auch  gegenüber  den  Beamten 
und  Arbeitern  der  Werke,  sind  von  der  Aktiengesell- 
schaft, welche  den  Betrieb  in  der  bisherigen  Weise 
fortführen  wird,  übernommen  worden.  Den  Vorstand 
der  Aktiengesellschaft  bildet  das  bisherige  Direktorium 
der  Finna  Fried.  Krupp.  Die  stellvertretenden  hirek- 
toren  der  Firma  Fried.  Krupp  sind  zu  stellvertretenden 
Vorstandsmitgliedern  der  Aktiengesellschaft  bestellt 
worden.  Ebenso  ist  den  bisherigen  Prokuristen  und 
Handlungsbevollmächtigten  Prokura  hezw.  Handlungs- 
vollmacht von  der  Aktiengesellschaft  erteilt  worden. 
Die  Bekanntmachung  ist  unterzeichnet:  Friedrich  Krupp, 
Aktiengesellschaft.   Das  Direktorium:  Rötger,  Klüpfel. 


Vereins -Nachrichten. 


Nordwestliche  Gruppe  des  Vereins  deutscher 
Eisen*  und  Stahl  industrieller. 


Von  der  Königl.  Eisenbahndirektion  Essen  erhalten 
wir  nachfolgendes  Schreiben : 

Nach  «lern  Ergebnis  der  Wagengestelliing  in  der 
bisher  verflossenen  Zeit  des  laufenden  Juhres,  die  im 
Monat  Januar,  Februar  und  April  die  höchsten  bis  jetzt 
erreichten  Ziffern  für  Kohlen-  und  Kokswagen  aufwies, 
lafst  sich  für  den  kommenden  Herbst,  namentlich  nach 
Hinzutritt  des  Versandes  der  Zuckerrüben  und  sonstiger 
landwirtschaftlicher  Erzeugnisse,  der  Düngemittel  u.  s.  w. 
erwarten,  dafs  zeitweise  aufserordentlirh  hohe  Anfor- 
derungen an  den  Staatsbahn-Wagciipark  werden  gestellt 
werden. 

Die  Eisenhahnverwaltungen  werden  alle  geeigneten 
Mafsnahmcn  treffen,  um  solchen  Anforderungen  in 
vollem  Umfange  gerecht  zu  werden,  doch  ist  es  not- 
wendig, dafs  ihre  Bestrebungen  auch  von  den  Verkehr- 
treibenden  unterstützt  werden. 

Es  ist  hierzu  hinsichtlich  der  Benutzung  der  offenen 
Wagen  in  erster  Linie  erforderlich,  dafs  der  Haus- 
bedarf an  Kohlen  u.  s.  w.  für  den  Winter  schon  jetzt 
bezogen  und  nicht  auf  die  Zeit  von  Anfang  Oktober  bis 
Ende  November,  während  der  Hübenernte.  in  welcher 
sich  in  der  Kegel  Mangel  an  dieser  Wagensorte  ein- 
zustellen pflegt,  verschoben  wird. 

Für  den  Versand  von  Gütern  in  gedeckten  Wagen 
ist  es  nach  den  gemachten  Erfahrungen  dringen«!  not- 
wendig, dafs  die  grofsen  Versendungen  an  Düngemitteln 
für  die  Landwirtschaft  nicht  auf  allzukurze  Zeiträume 
beschränkt,  sondern  dafs  die  Lieferungshestellungen 
gleichmütiger  auf  das  ganze  Jahr  verteilt  werden,  so 
dafs  es  möglich  wird,  die  erforderlieben  Wagen  dieser 
Gattung  stets  rechtzeitig  wieder  heranziehen  zu  können 
und  Mangel  zu  mildern. 

Für  alle  Wagen  gilt  aber,  dafs  zu  den  Bezügen 
in  Wagenladungen  auf  die  volle  Ausnutzung  des  Lade- 


gewichts sowie  auf  die  schleunige  Be-  und  Entladung 
der  Wagen  Bedacht  genommen  wird,  damit  tunlichst 
lange  von  einer  allgemeinen  Verkürzung  der  Ladefristen 
abgesehen  werden  kann. 

Die  beteiligten  Kreise  ersuchen  wir  Jiieruach  ver- 
fahren und  die  erforderlichen  Einrichtungen  im  all- 
seitigen Interesse  frühzeitig  treffen  zu  wollen. 

Königliche  EUenbahndireklio». 


Verein  deutscher  Eisenhuttenleute. 


Änderungen  In  MltgHeder-Verzelcnnl». 

Hinnehmt,  G.,  Betriebsleiter  der  Hannoverschen  Eisen- 
giefserei,  Akt.  Ges.,  Misburg  b.  Hannover. 

Bonnenberg,  Ct..  Düsseldorf,  LuiBenstr.  14. 

llatltrach»,FI.,  Hütteningenieur, Sulzbach b. Saarbrücken. 

Hombruch,  I'nul,  Civilingeuieur,  Vertreter  der  Fried. 
Kruppschen  Werke  für  Elsafs  -  Lothringen,  Strafs- 
burg i.  E.,  Daniel  Hirtz-Strafse  12. 

Jari*lou>sky,  A.,  Berlin-Grunewald,  Dellbriickstr.  11. 

/.«»mm/,  //.,  Generaldirektor  a.  D.,  Burg  Lantersh«ven 
b.  Ahrweiler. 

Metzmaeher,  F.,  Hüttendirektor,  Witkowitz,  Mähren. 
Müller,  Franz  J.,  Techn.  Direktor  und  Mitglied  des 

Vorstandes  der  Rheinischen  Stahlwerke,  Meiderich. 
l'tttr*,  Th.,  Baurat,   Dr.  ing.,   Direktor  des  Vereins 

deutscher  Ingenieure,  Berlin  NW.,  Charlottenstr.  4H. 
Srhmemann,  Alfrai,    Ingenieur,  in   Finna  de  Limon 

Fluhtne  &  Co.,  Düsseldorf. 
Tittltr,  H.,  Dr.  phil.,  Dipl.  Hütteningenieur,  Breslau  I, 

Lessingstr.  10  II. 
Walther,  Ludwig,  Betriebsdirektor  des  Röhrenwalzwerks 

Lierenfeld,  Düsseldorf,  Worringerstr.  GJ1  I. 

Neue  M  i  t  g  I  i  e  d  e  r  : 
Leder,  Georg,  Ingenieur,  Stahlwerks-Assistent,  Donetz- 


Jnrjcwkn  Hüttenwerke,  Jurjewsky-Zawod,  Kufsland. 
tmann,  L.  jr.,  in  Firma  H.  W.  <  rtmann,  Kisen- 
giefserei  u.  Maschinenfabrik.  Osnabrück,  Buerschestr. 
Schemmann,  Fritz,  Betriebsingenieur,  Gufsstahlwerk 
üeking  &  Co.,  Düsseldorf. 

Verstorben: 

Stolzenberg,  Fritz,  Mülheim  a.  d.  Ruhr. 
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FÜR  DAS  DEUTSCHE  EISEN  HÜTTENWESEN. 

Redigiert  von 

Dr.  ing.  E.  Schrödter,  and         Generalsekretär  Dr.  W.  Beumer, 

isenhOHenleute        Geschäftsführer  der  Nordwestlichen  Gruep«  de*  Vereins 

deutscher  Eisen*  und  Stahl -Industrieller, 
Teü  fOr  den  wirtschaftlichen  Teil. 

Koinmiui oqs -  Verla«  von  A.  Uagel  in  DO*t«ldor£  , 

Nr.  15.  1.  August  1903.  23.  Jahrgang. 


Das  höhere  eisenhUttcnniännische  Unterrichtswesen 

in  Prenfsen. 


Jer  Verein  deutscher  Eisenhüttcnleute 
hat  unter  dem  25.  April  d.  J.  an  die 
zuständige  Behörde  nachstehende  Ein- 
gabe gerichtet: 
,In  einer  Eingabe  vom  14.  Hai  v.  J.  *  haben 
wir  in  Kürze  darzulegen  uns  beehrt,  welchen 
groben  Anfschwong  die  deutsche  Eisenindustrie 
in  den  lotsten  Jahrzehnten  einerseits  genommen 
hat  nnd  wie  anderseits  in  der  Organisation  des 
das  Eisenhüttenfach  betreffenden  Unterrichts- 
wesens  auf  unseren  technischen  Hochschulen  nnd 
Bergakademien  ein  beinahe  vollständiger  Still- 
stand zu  verzeichnen  gewesen  ist.  Wir  haben 
damals  an  Ew.  Exzellenz  die  ganz  ergebene 
Bitte  gerichtet, 

bochgeneigtest  Schritte  zu  tun,  um  die  Unter- 
richtsfächer für  Eisenhüttenwesen  auf  unseren 
höheren  technischen  Schulen  entsprechend  aus- 
zugestalten. 

Indem  wir  die  Bitte,  auf  welche  wir  ohne 
Antwort  geblieben  siud,  heute  sehr  ergebenst 
wiederholen,  gestatten  wir  uns  darauf  hinzuweisen, 
dafs  die  Angelegenheit  seither  wiederum  Gegen- 
wand der  Beratung  im  Vorstande  des  Vereins 
gewesen  ist.  In  Übereinstimmung  mit  demselben 
unterbreiten  wir  Ew.  Exzellenz  sehr  ergebenst 
die  nachfolgenden  Ausführungen : 

Znr  Erlangung  einer  technisch-wissenschaft- 
lichen Ausbildung  für  den  hüttenmännischen  Beruf 
ist  in  Preufsen  Gelegenheit  geboten   auf  den 

•  Dieselbe  ist  in  „Stahl  und  Kiseir  1902  Heft  11 
S.  589  wörtlich  enthalten. 

XV.„ 


Kgl.  Technischen  Hochschulen  zu  Aachen  und 
Berlin-Charluttenburg,  sowie  auf  den  Kgl.  Berg- 
akademien zu  Berlin  und  Clausthal.  Auf  der 
Technischen  Hochschule  zu  Berlin  ist  das  Eisen- 
hüttenwesen der  Abteilung  V,  uämlich  derjenigen 
für  Chemie  nnd  Hüttonkunde,  auf  der  Technischen 
Hochschule  zu  Aachen  der  Abteilung  IV,  d.  i. 
derjenigen  für  Bergbau  und  Hüttenkunde,  für 
Chemie  und  Elektrochemie  angegliedert.  Als 
Zweck  der  zwei  genannten  Bergakademien  ist 
die  wissenschaftliche  Ausbildung  für  den  höheren 
technischen  Staatsdienst  der  Berg-,  Hütten-  und 
Salinen  verwaltung,  sowie  für  die  Leitung  gröfserer 
Berg-,  Hütten-  und  Salinonwerke  des  Privat- 
betriebes vorgesehen;  wohl  infolge  des  Umstände«, 
dafs  der  preufsische  Staatsdienst  eine  stets  wach- 
sende Zahl  von  höheren  Bergbeamten,  dagegen 
Kisonhüttenlente  nur  noch  in  verschwindend 
kleiner  Anzahl  verlangt,  haben  wir  mit  der  Tat- 
sache zu  rechnen,  dafs  auf  beiden  Bergakademien 
das  Bergfach  gegenüber  dem  Hüttenfach  an 
Bedeutung  erheblich  überlegen  ist.  Die  anfser- 
proufsischen  Verhältnisse  sollen  an  dieser  Stelle 
gänzlich  aufser  Betracht  bleiben. 

Für  die  höhere  Vorbildung  der  Eisenhütten- 
lente besteht  nirgendwo  in  Preufsen  eine  beson- 
dere Fakultät,  diese  Disziplin  ist  vielmehr  nur 
als  ein  mehr  oder  weniger  nebensächlicher  Teil 
i  anderen,  an  sich  schon  umfangreiche  Wissen- 
schaften umfassenden  Lehrabteilnngen  angefügt. 
Dieser  Zustand  war  vor  Jahrzehnten  vielleicht 
berechtigt,  entspricht  aber  nicht  mehr  der  Be- 
deutung, welche  die  deutsche  Hütten-,  insbesondere 
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die  Eisenindustrie,  heute  einnimmt,  and  erscheint 
am  so  auffallender,  als  die  wissenschaftlichen 
Lehrstittten  anderer  Industriezweige,  die  hei  uns 
entfernt  nicht  die  Bedeutung  der  Eisenindustrie 
haben,  bereits  selbständig  gestellt  sind.  Die 
deutsche  Eisenindustrie  hat,  wie  wir  früher 
bereits  ausgeführt  haben,  in  den  letzten  Jahr- 
zehnten gewaltige  Fortschritte  gemacht,  ihre 
Roheisen  -  und  Stahlerzeugung  hat  diejenige 
Grofsbritanniens  überflügelt  und  wird  hente  nur 
von  den  Vereinigten  Staaten  von  Nordamerika 
übertroffen.  Nach  der  Nachweisung  der  8  Eisen- 
nnd  Stahl  -  Berufsgenossenschaften  zahlten  diese 
im  Jahre  11)01  an  versicherten  Personen  81H!U»4, 
die  061  1-10  7*33  <M  anrechnungsfähige  Löhne 
erhielten. 

Die  fürt  derartige  bedeutsame  Fabrikationen 
und  die  Ordnung  so  gewaltiger  Arbeitstätigkeit 
verantwortlichen  Betriebsleiter  unserer  Eisen- 
hütten erhielten  bisher  ihro  wissenschaftliche 
Ausbildung  auf  verschiedenem  Wege:  sie  wurden 
entweder  vorwiegend  in  der  Chornischen  Wissen- 
schaft unter  gleichzeitiger  Benutzung  der  für 
Maschineningenieure  bestimmten  Vorträge  und 
Übungen  ausgebildet  und  machten  dann  ihren 
Weg  durch  das  Laboratorium  in  die  Eisenhütten, 
oder  sie  studierton  Maschinenbau,  ohne  zugleich 
metallurgische  I  )isziplinen  zu  betreiben,  und  gingen 
durch  mechanische  Werkstatt  und  Konstruktious- 
bureau  in  die  Eisenhütte.  Den  auf  chemisch- 
metallurgischer  Grundlage  ausgebildeten  Hütten- 
ingenieuren bleibt,  zumal  die  chemischen  Studien 
bei  den  jetzt  bestehenden  Einrichtungen  fast  in 
demselben  Umfange  absolviert  weiden  müssen, 
wie  es  seitens  der  reinen  uud  technischen  Che- 
miker geschieht,  keine  Zeit,  sich  ausreichend 
mit  Maschinenbau  zu  beschäftigen,  um  so  weniger, 
als  die  betreffenden  Vortrage  und  Übungen  fast 
ausschliel'slich  für  die  Bedürfnisse  der  Maschinen- 
ingenieure berechnet,  also  so  umfangreich  und 
ausführlich  gehalten  sind,  dal«  der  Stoff  weit 
über  den  Bedarf  der  Hiittenleute  hinansgehl  und 
neben  den  chemisch -metallurgischen  Fächern 
nicht  bewältigt  werden  kann.  Die  so  ausgebil- 
deten jungen  Hüttenleute  bringen  daher  wenig 
Verständnis  für  konstruktive  Behandlung  maschi- 
neller und  allgemeiner  technischer  Fragen  mit 
in  die  Praxis,  wahrend  die  jungen  Maschinen- 
ingenieure, welche  in  hüttenmännische  Betriebe 
eintreten,  grol'se  und  oft  niemals  zu  beseitigende 
Schwierigkeiten  darin  linden,  dal's  sie  nicht  che- 
misch und  metallurgisch  denken  gelernt  haben, 
ein  Mangel,  der  ihnen  den  Eintritt  in  das  Hoch- 
ofen- und  Walzwerksfach  oft  geradezu  unmög- 
lich macht.  Es  ist  also  notwendig,  den  studie- 
renden Hüttenleuten ,  neben  ihrer  eigentlichen 
auf  chemisch-metallurgischer  Grundlage  beruhen- 
den hüttenmännischen  Ausbildung  eine  für  ihre 
künftige  Tätigkeit  besonders  zugeschnittene  Aus- 
bildung in  maschinellen  und  konstruktiven  Dis- 


ziplinen zu  geben.  Ausdrücklich  sei  hier  darauf 
hingewiesen,  dafs  nicht  angestrebt  werden  soll, 
die  Hüttenleute  zu  Maschinentechniken»  zu  er- 
ziehen, die  alle  erforderlichen  Konstruktionen 
selbst  ausführen  können,  sondern  im  Gegenteil 
ist  daran  festzuhalten,  dafs  moderne  Hntten- 
betriebe  ohne  dauernde  Mitwirkung  von  tüchtigen 
Maschineningenieuren  nicht  auf  der  Höhe  bleiben 
können.  Die  Frage,  welche  von  beiden  Kate- 
gorien unserer  technischen  Kräfte  die  wichtigere 
für  den  Eisenhüttenbetrieb  sei,  ist  eine  müfsige, 
da  beide  sich  ergänzen  und  jede  für  sich  not- 
wendig ist.  Nachdem  neuerdings  die  Fabrikation 
mehr  und  mehr  zur  Herstellung  grofser  nnd 
stets  gröfserer  Massen  übergegangen  ist,  nnd 
es  beim  Hülte.nbetrieb  darauf  ankommt,  anf 
rationellem  Wege  grofse  Massen  von  Roheisen, 
Halb-  und  Fertigfabrikaten  zu  bewegen  und  ge- 


willt i 


zu  verteilen  und  in  zweckraäfsiger 


Weise  anzuwenden,  ist  die  Notwendigkeit,  auch 
den  Eisenhüttenmann  weit  gründlicher  als  bis- 
her im  Maschinenbau  auszubilden,  unabweisbar 
goworden. 

Die  Betriebsleiter  uuserer  Werke  haben  denn 
auch  vielfach  die  Erfahrung  machen  müssen,  dafs 
die  jungen  Leute,  die  von  den  wissenschaftlichen 
Lehrstätten  heute  in  die  Praxis  eintreten,  im 
allgemeinen  eine  den  heutigen  Verhältnissen 
Rechnung  tragende  Vorbildung  nicht  besitzen. 

Wenn  dies  so  offen  ausgesprochen  wird,  so 
wollen  wir  gleich  hinzufügen,  dafs  hierdnreh 
keinerlei  Vorwurf  gegen  die  Persönlichkeiten 
gerichtet  werden  soll,  welche  die  einschlägigen 
Disziplinen  lehren;  es  wird  im  Gegenteil  von 
uns  anerkannt,  dafs  jene  Herron  ihres  Amtes 
mit  voller  Hingabo  und  Aufopferung  walten.  Der 
eben  ausgesprochene  Vorwurf  wendet  sich  ledig- 
lich gegen  die  bestehenden  Einrichtungen. 

Wenn  wir  nun  gefragt  werden,  wie  die  be- 
stehenden Einrichtungen  zu  Andern  sind,  so  ant- 
worten wir  darauf,  dafs  dahin  zu  streben  ist, 
dafs  für  die  Ausbildung  der  Eisen-  und  Metall- 
Hüttenlente  besondere  Fakultäten  gebildet  werden, 
in  welchen  sie  von  dem  Einflufs  anderer  Fächer 
befreit  werden.  Das  Gebiet  der  Eisenhütten- 
kunde an  sich  ist  ein  so  grof9es  und  die  Be- 
deutung unserer  vaterländischen  Eisenindustrie 
für  unsere  nationale  Wohlfahrt  so  wichtig,  dafs 
dieses  Verlangen  durchaus  gerechtfertigt  erscheint 
und  seine  Verwirklichung  auch  notwendig  ist, 
um  die  deutsche  Eisenindustrie  bei  den  schwie- 
rigen Verhältnissen,  unter  denen  sie  zu  kämpfen 
hat,  wettbewerbsfähig  zu  erhalten.  Gleichzeitig 
ist  der  Lehrstoff  der  Eisenhüttenkunde  ein  so 
vielseitiger  und  umfangreicher  geworden,  dafs 
er  von  einzelnen  heute  ihr  sich  zuwendenden 
Personen  nicht  mehr  beherrscht  zu  werden  ver- 
mag. Ebensowenig,  wie  es  in  der  Praxis  Männer 
gibt,  welche  in  dem  gesamten  Eisenhüttonwesen 
erfahren  sind,  sind  Männer  zur  Besetzung  von 
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Lehrstählen  aufzufinden,  die  mehr  als  ein  ein- 
zelnes Gebiet  beherrschen.  Ist  zunächst  die 
Lehre  der  eigentlichen  Hüttenkunde  auf  mehrere 
Schultern  zu  verteilen,  so  muß  weiter  der  Lehr- 
gang der  chemischen  Wissenschuften,  ebenso  wie 
derjenige  in  der  Mechanik,  im  allgemeinen  Ma- 
schinenbau und  im  Spezialmaschinenban  für 
Hüttenwesen  den  Bedürfnissen  angepaßt  werden, 
da  bei  der  Verquickung  dieser  Disziplinen  mit 
anderen  Fachahteilnngen  der  Studierende  mit  zu 
viel  Ballast  beschwert  würde. 

Um  dieses  Ziel  ohne  Aufwand  allzugroßer 
finanzieller  Mittel  zu  erreichen,  kann  unseres 
Eraoliten8  die  Zahl  der  Stellen  in  Preußen,  an 
welcher  Eisenhüttenleute  wissenschaftlich  vor- 
bereitet werden  können,  eingeschränkt  werden, 
damit  dort  das  bezeichnete  Ziel  um  so  sicherer 
erreicht  werden  kann  und  gleichzeitig  der  natur- 
gemäß entstehende  höhere  Geldaufwand  gemäßigt 
wird.  Wir  sind  der  Ansicht,  dafs  mit  einer 
eingeschränkten  Zahl  von  Lehrstellen  um  so 
eher  dem  vorhandenen  Bedürfnis  genügt  wird, 
wenn  daranf  gehalten  wird,  worauf  wir  den 
irrüfsten  Wert  legen,  dafs  nur  Abiturienten  neun- 
klassiger  Vollanstalten  zum  Studium  zugelassen 
werden  und  aufserdem  ein  Jahr  praktischer  Arbeit 
verlangt  wird,  von  dem  die  Hälfte  auch  in  den 
Ferien  absolviert  werden  könnte. 

Wir  erachten  es  zunächst  nicht  als  unsere 
Aufgabe,  uns  darüber  auszusprechen,  an  welchen 
der  preußischen  Hochschulen  die  von  uns  in 
Vorschlag  gebrachte  eisenhüttenmannische  Fa- 
knltät  zu  errichten  wäre. 

Wir  nehmen  aber  unter  allen  Umstanden  an, 
dafs  vermöge  ihrer  Lage  inmitten  der  rheinisch- 
westfälischen  ,  Saar-  und  lothringischen  Eisen- 
industrie die  Technische  Hochschule  zu 
Aachen  in  erster  Linie  berufen  ist,  eine  solche 
zn  erhalten.  Bei  Besichtigungen,  welche  durch 
die  Unterzeichneten  in  letzter  Zeit  der  Aachener 
Hochschule  abgestattet  wurden,  haben  dieselben 
sich  überzeugt,  dafB  neben  den  oben  geschilderten 
krafs  zn  Tage  tretenden  Mißverhältnissen  auch 
die  Rauraverhältnissc  der  jetzt  dort  vorhandenen 
Gebäude  für  die  Studierenden  der  Eisenhütten- 
kunde äußerst  mangelhaft  sind  und  die  Errich- 
tung einer  entsprechend  ausgerüsteten  eisenhütten- 
mlnnischen  Fakultät  nicht  gestatten,  dafs  viel- 
mehr die  Errichtung  eines  neuen  Gebäudes  zu 
diesem  Zwecke  unentbehrliches  Erfordernis  ist. 

Der  „Verein  deutscher  Eisenhüttenleute"  ist 
nun  in  der  Lage,  als  Beihilfe  znr  Errichtung 
eines  solchen  Gebäudes  Ew.  Exzellenz  den  Be- 
trag von  100  000  M  zur  Verfügung  zu  stellen. 
Der  Vorstand  war  grundsätzlich  der  Ansicht, 
dafs  es  Sache  der  Staatsregierung  sein  müsse, 
derartige  Kosten  zu  tragen;  er  glnnbt  aber  im 
Hinblick  auf  die  gegenwärtige  Finanzlage  des 
Preufaischen  Staates  einerseits  und  die  Dring- 
lichkeit der  Angelegenheit  anderseits  seinerseits 


auch  vor  Opforn  nicht  zurückschrecken  zu  sollen. 
Daher  beschloß  der  Vorstand,  den  genannten 
|  Betrag  von  100000  Ji  Ew.  Exzellenz  zur  Ver- 
fügung zu  stellen  unter  den  Voraussetzungen: 

1.  daß  das  zur  Aufnahme  des  eiseuhntten- 
männischen  Instituts  bestimmte  Gebäude  in 
einer  den  Bedürfnissen  voll  entsprechenden 
Weise  errichtet  wird; 

2.  daß  dieses  Gebäude  ausschließlich  für  die 
Lehrzwecke  der  Hüttenkunde  Verwendung 
findet; 

3.  daß  eine  besondere  hüttenmännische  Fakultät 
an  der  Hochschule  errichtet  und  diese  mit 
Lehrstühlen  und  Lehrmitteln  in  ausreichen- 
der Weise  ausgestattet  wird; 

4.  daß  durch  Einstellung  einer  ersten  Rate 
im  nächstjährigen  Staatshaushalt  schleunige 
Ausführung  des  Baues  sichergestellt  wird. 

Indem  wir  uns  die  Ehre  geben,  Ew.  Exzellenz 
durch  vorstehende  Mitteilung  von  dem  Beschlüsse 
unseres  Vorstandes, 

den  Betrag  von  100000  M  zur  Errichtung 
eines  hüttenmännischen  Instituts  auf  der 
Technischen  Hochschule  in  Aachen  zur  Ver- 
fügung zn  stellen, 
Kenntnis  zu  geben ,  bleiben  wir  eines  hoch- 
geneigten Bescheides  gerne  gewärtig." 

*       •  * 

Diese  Eingabe  hat  Hrn.  Geh.  Bergrat  Professor 
Dr.  H.  Wedding  Anlaß  zu  einem  Vortrag: 
„Das  Studium  der  Eisenhüttenkunde  an 
'  den  Bergakademien  und  technischen  Hoch- 
schulen Preufsens11  gegeben,  den  wir  mit 
gütiger  Erlaubnis  des  hochgeschätzten  Verfassers 
nachstehend  abdrucken : 

„M.  H. !  Am  17.  März  d.  ,T.  hat  im  Abge- 
ordnetenhause bei  Gelegenheit  der  Beratung  des 
Etats  für  das  höhere  technische  Unterrichtswesen 
Preußens  eine  recht  lebhafte  Besprechung  statt- 
gefunden, welche  dnreh  einen  Antrag  des  Vereins 
deutscher  Eisenhüttenlente  hervorgerufen  war,  der 
die  Behauptung  aussprach,  daß  für  die  Ausbil- 
dung der  Studierenden  für  das  Eisenhüttenwesen, 
also  einen  der  bedeutendsten  Gewerbezweige 
unseres  Vaterlandes,  an  den  höheren  technischen 
Lehranstalten  nicht  genügend  gesorgt  sei.  Mit 
dieser  Ansicht  stimmten  im  übrigen  die  Ver- 
treter der  Regierung  fiberein,  Hr.  Geheimrat 
Schmeifser  als  Vertreter  der  Bergakademien 
sowohl  als  Hr.  Geheimrat  Naumann  als  Ver- 
treter der  technischen  Hochschulen. 

Nun,  m.  H.,  der  Verein  der  deutschen  Eisen- 
hüttenleute begnügte  sich  uicht  damit,  daß  über- 
haupt die  Ansicht  für  richtig  erklärt  wurde, 
sondern  verlangte,  und  ich  glaube,  mit  Recht, 
dafs  die  richtige  Anschauung  auch  in  die  Tat 
umgesetzt  werde,  und  er  hat  deshalb  am  25.  April 
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d.  J.  eine  neue  Eingabe  an  den  Herrn  Kultus- 
minister gerichtet,  allerdings  anffallenderweise 
mit  vollständiger  Übergehung  des  Herrn  Ministers 
für  Handel  und  Gewerbe,"1  der  ja  für  die  ihm 
unterstellten  Bergakademien  ein  gleiches  Interesse 
haben  iuufs. 

Die  Absicht  des  Voreins  deutscher  Eisenhütten- 
leute ist  natürlich  zuvörderst,  an  der  Technischen 
Hochschule  in  Aachen  eine  Erweiterung  der  Aus- 
bildung des  Unterrichts  der  Eisenhüttenkunde  zu 
erhalten  und,  wie  das  bei  solchen  Gelegenheiten 
zu  gehen  pflegt,  laufen  bei  der  energischen  Ver- 
folgung eines  einseitigen  Ziels  mancherlei  Un- 
richtigkeiten und  Übertreibungen  unter.**  Ich 
glaube,  bei  der  Bedeutung  dieser  Frage  für 
unser  ganzes  deutsches  Vaterland  ist  es  wohl 
nicht  überflüssig,  dafs  ich,  dem  Ansuchen  des 
Technischen  Ausschusses  folgend,  Ihnen  hier 
einen  Überblick  über  die  Entwicklung,  den  gegen- 
wärtigen Stand  und  die  Zukunft  der  Lehre  vom 
Eisenhüttenwesen  gebe,  Unrichtigkeiten  berich- 
tige und  meine  eigenen  Anschauungen  kundgebe. 
Es  würde  mich  freuen,  wenn  sich  daran  nachher 
eine  lebhafte  Besprechung  anknüpfte. 

Ehe  ich  indessen  auf  mein  Thema  im  ein- 
zelnen eingehe,  möchte  ich  einige  Grundsätze  für 
das  technische  Studium  festlegen,  welche,  wie 
ich  hoffe,  Ihre  Zustimmung  finden.  Wir  müssen 
uns  bei  der  Ausbildung  unseres  technischen 
Studiums  vor  Überhäufung  des  Lernenden  mit 
Stoff  hüten.  Die  schnelle  Vermehrung  unserer 
Kenntnisse  auf  allen  Gebieten  der  Technik  läfst 
naturgemäfs  eine  Erweiterung  der  Lehrgegen- 
stände erwünscht  erscheinen,  aber  wir  müssen 
uns  davor  hüten,  eine  übermäfsige  Zeit  für  den 
studierenden  Jüngling,  der  sich  einem  technischen 
Zweige  widmet,  anzusetzen,  sowohl  was  die  Ar- 
beit des  Tages  anbetrifft,  als  auch  bezüglich  des 
ganzen  Studienganges.  Bei  uns  mufs  ein  junger 
Mann,  der  voraussichtlich  mit  dem  11».  Jahre 
die  neunklassigo  Schule,  d.  h.  eine  für  den  Be- 
such höherer  technischer  Lehranstalten  als  Stu- 
dierender notwendige  Schule  (die  Oberrealschule, 
das  Realgymnasium  oder  das  humanistische  Gym- 
nasium), absolviert  hat,  zuvörderst  ein  oder  andert- 
halb Jahre  Praxis  zurücklegen.  Es  ist  ein  nicht 
zu  verkennender  Obelstand,  dafs  unsere  Schul- 
verwaltung  die  Schulabgangsprüfungen  beinahe 
ansBchliefslich  auf  Ostern  gelegt  hat ,  während 
die  Anfänge  der  Vorlesungen  auf  allen  unseren 
höheren  technisch«  n  Lehranstalten  auf  den  Okto- 
ber fallen.  Dadurch  wird  vielfach  der  junge 
Mann  verleitet,  zu  Ostern  in  dio  Anstalten  ein- 
zutreten, und  kann  dann  dem  Unterricht  für  seine 
ganze  Studienzeit  nicht  richtig  folgen.  Ja,  ich 
gehe  so  weit,  zu  behaupten,  dafs  es  zweckmäfsig 

•  Dies«  Angabc  ist  falsch.  Die  Hingabe  ist  gleich- 
zeitig an  beide  Minister  gerichtet  worden.      Die  Red. 

••  Der  Verfasser  bleibt  aber  den  Beweis  für  diese 
Behauptung  schuldig.  Die  Redaktion. 


wäre,  wenn  die  höheren  technischen  Lehranstalten 
ganz  einfach  beschlössen,  überhaupt  zu  Ostern 
keinen  Studierenden  aufzunehmen ;  für  den  Tech- 
niker ist  das,  wenn  die  Unterrichtsverwaltung 
an  der  Tatsache  nichts  ändert,  an  sich  insofern 
kein  Unglück,  aU  er  dann  ja  anderthalb  Jahre 
für  die  Praxis  verwenden  kann-  Das  schadet 
ihm  niemals.  Die  Praxis  vor  dem  Studium  soll 
ihm  Anschauung  nicht  nur  der  Mengen-  und 
GrÖfsenverhältnisse  derjenigen  Dinge,  über  die 
er  nachher  belehrt  werden  soll,  geben,  sondern 
soll  ihm  auch  Gelegenheit  geben,  sich  mit  den 
Arbeiterverhällnissen  bekannt  zu  machen,  zu  er- 
fahren, was  man  von  einem  Arbeiter  verlangen 
mufs  und  darf,  den  Arbeiter  richtig  zu  behan- 
deln, und  dergleichen  Dinge  mehr,  die  ihm  sonst 
fremd  bleiben  würden.  Dann  kommt  das  vier- 
jährige Studium,  ein  Jahr  Militärpflicht,  welches 
für  das  Studium  nicht  angerechnet  wird ,  und 
endlich  mufs  man  immer  noch  ein  Jahr,  auch 
etwas  mehr  für  die  zwei  Prüfungen,  die  abzu- 
legen sind,  rechnen.  DarauB  ergibt  sich,  dafs 
bei  uns  ein  junger  Mann  schon  unter  den  gegen- 
wärtigen Verhältnissen  mindestens  27  oder  28 
Jahre,  auch  29  Jahre  alt  wird,  ehe  er  in  die 
Erwerbstätigkeit  eintreten  kann.* 

Nun,  in.  H.,  in  den  mit  uns  in  Wettbewerb 
stehenden  Ländern,  Amerika  und  England,  ist 
i  das  andere.    Dort  ist  der  junge  Mann  mit  22 
[  oder  23  Jahren  fertig,  um  ins  Leben  zu  treten. 
Ich  will  das  durchaus  nicht  befürworten ;  denn 
Sie  wissen  wohl,  wie  uns  das  Ausland  um  unsere 
wissenschaftliche  Ausbildung,  ich  möchte  sagen, 
beneidet;  in  jeder  Sitzung  des  britischen  Parla- 
ments, in  jeder  Versammlung  von  Technikern 
können  Sie  hören,  wie  man  immer  wieder  unsere 
\  deutsche  Ausbildung  als  Muster  hinstellt.  Aber 
j  ich  möchte  das  erwähnen,  damit  man  nicht  etwa 
auf  den  Gedanken  kommt,  die  Gegenstände  so 
I  zu  erweitern,  dafs  der  Unterricht  um  ein  ferneres 
I  Jahr  ausgedehnt  werden  mufs.  Das  wäre  meiner 
'  Ansicht  nach  ein  grofser  Fehler.   Es  kann  dieser 
Fehler  nur  vermieden  werden,  wenn  man  nicht 
nach  Extensität  strebt,   sondern  die  Intensität 
vergröfsert,  d.  h.  wenn  man  keinem  Gegenstand 
1  eine  allzugrofse  zeitliche  Ausdehnung  gestattet, 
sondern  die  Vorlesungen  auf  das  konzentriert, 
was  für  des  jungen  Mannes  Ausbildung  notwendig 
ist,  und  verhindert,  dafs  der  einzelne  Lehrer. 

•  Der  Ubelstand,  dafs  der  Srhlufs  der  Schulzeit 
und  der  Beginn  des  Hochschulstudiums  nicht  zusanmion- 
■  fallen,  wird  «H^ninin  anerkannt  und  in  vielen  Fallen 
|  Nclimerxlicli  empfunden.  Der  Vorschlag,  die  praktische 
j  Ausbildungszeit  auf  l'/t  Jahre  zu  verlängern,  wäre  an- 
'  nehmhar,   wenn  damit  nicht  eine  Verlängerung  der 
|   Ausbildungszeit  verbunden  wäre.    Um  einer  solchen 
1  Verlängerung  entgegenzutreten ,  ist  der  Vorschlag  ge- 
,  macht,  an  der  Dauer  des  einen  Jahres  für  die  prak- 
tische Ausbildung  zwar  festzuhalten,  aber  seine  zweite 
Hälfte  in  die  Ferienzeiten  zu  verlegen.    Sollte  eine 
Einigung  zwischen  den  Vorbildungsanstalten  und  den 
Hochschulen  nicht  möglich  sein?      Die  Redaktion.'" 
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der  immer  glaubt,  Bein  Lehrgegenstand  sei  der 
wichtigste,  über  dar  Mafs  hinausgeht.* 

Ferner  sind  nusere  Lehrpläne  an  den  tech- 
nischen Hochschulen  und  Bergakademien  schon 
heutzutage  für  jeden  Tag  viel  zu  ausgedehnt. 
Der  junge  Hann  wird  durch  die  täglichen 
Vorlesungen  überlastet.  Wenn  heutzutage  je- 
mand Technik  studiert  und  nnr  alle  diejenigen 
Vorlesungen,  die  für  ihn  in  den  Stundenplänen 
als  für  die  Prüfungen  notwendig  vorgeschrieben 
sind,  wirklich  besucht,  dann  behält  er  zum  Ar- 
beiten für  sich  keine  Zeit.  Von  Morgens  8  bis 
abends  8  Uhr  gehen  die  Vorlesungen ;  wann  soll 
er  sich  hinsetzen  und  die  Gegenstände,  die  er 
gehört  hat,  in  sein  Inneres  einführen,  sie  vor- 
arbeiten? Dazu  bleibt  meist  keine  Zeit.  Auch 
hier  kann  nur  durch  weise  Beschränkung  jedes 
einzelnen  Lehrers  Abhilfe  geschaffen  werden. 

Dies  wollte  ich  nur  vorausschicken,  um  meine 
eigenen  Grundsätze  für  das  gesamte  technische 
Studium  klarzulegen.  Nun  gestatten  Sie  mir 
zuerst  einige  Worte  über  die  Entwicklung  der 
Eisenhüttenkunde.  Eisen  ist  das  Metall, 
welches  von  den  allerältesten  Zeiten,  weit  über 
die  geschichtlichen  Urkunden,  bei  den  meisten 
Völkern  herzustellen  und  zu  benutzen  verstanden 
worden  ist.  Aber  unsere  alten  Schriftsteller  be- 
richten darüber  gar  nichts.  Aristoteles  und 
Plinius  nnd  andere,  die  sich  mit  den  Natur- 
wissenschaften beschäftigt  und  über  technische 
Dinge  geschrieben  haben,  erwähnen  wohl  des 
F.isom,  deuten  auch  seine  Erzeugung  an,  aber 
in  ganz  unvollkommener  Weise.  Das  kommt 
einfach  daher,  dafs  sie  erstens  selbst  diesen 
Gegenstand  nicht  beherrschten,  und  dann  daher, 
dafs  ihnen  die  Herstellung  dos  Eisens  zu  unter- 
geordnet erschien.  Man  hatte  nur  die  einfacheu 
Rennarbeiten,  die  von  Leuten  ausgeführt  wur- 
den, die  einsam  im  Walde  safsen  und  mit  Holz- 
kohle das  Eisen  gewannen,  ohne  die  Ursachen 
der  Umwandlung  der  Erze  zu  kennen.  Das 
wurde  auch  nicht  anders  im  Mittelalter  nnd  mit 
dem  Anbrach  der  neuen  Zeit.  Selbst  unser  be- 
rühmter Schriftsteller  Agricoln  empfand  zwar 
Interesse  für  alle  anderen  Metalle,  wie  Silber, 
Blei  und  Knpfer;  aber  was  er  über  das  Eisen 
»agt,  ist  höchst  unvollkommen  nnd  unbedeutend. 
Wir  dürfen  eigentlich  den  Anfang  einer  wissen- 
schaftlichen Behandlung  der  Eisendarstellung  auf 
Üeaumur,  dessen  wundervolles  Werk  im  Jahre 
1722  erschien,  beziehen.  Da  win  den  zum  ersten- 
mal wissenschaftliche  Grundsätze,  freilic  h  auf  die 
damals  geltenden  chemischen  Anschauungen  ge- 
stützt, entwickelt.    Dann  kommen  wir  zum  He- 


*  In  der  Eingabe  wird  ausdrücklich  das  Ziel  ver- 
folgt, ("berflösiriges  aus  dem  jetzigen  Lehrplan  zu 
streichen  -  selbstverständlich  ohne  Bcschneidttng  der 
Tiwenschaftlichen  Grundlage  —  und  die  so  gewonnene 
Zeit  zur  Vertiefung  und  Erweiterung  der  Fachstudien 
a  verwerten.  Die  Red. 


ginn  des  19.  Jahrhunderts;  1800  schrieb  Tie - 
mann  seine  erste  systematische  Eisenhütten- 
kunde, die  aber  bald  durch  das  grundlegende 
Werk  von  Karsten  (1816)  überholt  wurde. 
Karsten  darf  man  als  den  eigentlichen  Schöpfer 
der  Eisenhüttenkunde  betrachten  und,  merkwürdig 
genug,  dieser  Mann  ist  es,  welcher  aller  Wahr- 
scheinlichkeit nach  zuerst  Eisenhüttenkunde 
gelehrt  hat  und  zwar  an  dem  Haupteleveninstitut, 
dem  damaligen  Anfang  der  Bergakademie  in  Berlin, 
welches  seine  Räume  an  der  Ecke  der  Oranien- 
und  Lindenstrafse  hatte.  Dies  tat  er  bis  zu  Beinern 
Tode  um  die  Mitte  des  vorigen  Jahrhundert« 
(1853).  Nach  ihm  las  Scherer  in  Freiberg 
über  Eisenhüttenkunde,  merkwürdigerweise  un- 
gern, und  —  ich  erinnere  mich  selbst  der  Zeit, 
als  ich  in  Freiberg  unter  ihm  studierte  —  er 
mufste  jedesmal  dazu  gezwungen  werden;  aber 
dann  war  seine  Vorlesung  vorzüglich  anregend 
und  vorzüglich  disponiert.  Ich  gedenke  hierbei 
außerhalb  Deutschlands  gern  des  vortrefflichen 
Unterrichts  von  Tunner,  welcher  in  Leoben  las. 

M.  H.,  als  hier  die  Bergakademie  gegründet 
wurde,  las  Keibel  zwar  Eisenhüttenkunde,  aber 
nur  als  eiuen  Teil  der  Metallhüttenkunde  über- 
haupt, und  diese  Behandlung  ist  mit  wenigen 
Ausnahmen,  die  ich  erwähnen  will,  bis  in  die 
neueste  Zeit  überall  geblieben.  Auch  in  der 
jetzigen  Technischen  Hochschule  liest  Professor 
Weeren  die  Eisenhüttonkunde  nur  als  einen 
I  Teil  der  Metallhüttenkunde  ein  halbes  Jabr  in 
zweijährigem  Kursus.  Als  ich  meinem  leider  zu 
früh  verstorbenen  Vorgänger  Keibel  im  Jahre 
j  1863  an  der  Bergakademie  folgte,  es  sind  jetzt 
40  Jahre,  —  ich  lese  jetzt  mein  80.  Semester  — , 
da  wurde  es  von  mir  zuerst  eingeführt,  die  Eisen- 
hüttenkunde als  einen  besonderen  Lehrgegenstand 
zu  lesen,  und  als  Professor  Kerl  nachher  die 
bis  dahin  von  mir  auch  gelesene  Metallhütten- 
kunde  übernahm,  da  konnte  ich  die  Eisenhütten- 
kunde weiter  ausbilden  und  zu  dem  entwickeln, 
was  sie  heutigentags  geworden  ist.  Mein  früherer 
Assistent,  Dr.  Dürre,  übernahm  nach  Gründung 
der  Technischen  Hochschule  zu  Aachen  die  Eisen- 
hüttenkunde ebenfalls  als  einen  besonderen  Lehr- 
gegenstand, und  Leddbur  in  Freiberg  verfuhr 
ebenso.  Auch  in  Clausthal  wird  Eisenhüttenkunde 
besonders  gelesen.  So  wurde  also  die  Eisen- 
hüttenkunde ein  Gegenstand,  welcher  an  drei 
Bergakademien  und  einer  Technischen  Hoch- 
schule tatsächlich  als  besonderer  Gegenstand  ge- 
lehrt wurde. 

Die  Eisenhüttenkunde  hat  sich  in  eigenartiger 
Weise  entwickelt.  Zuerst  war  es  naturgemäß 
nur  eine  Vorlesung  über  die  Darstellung  des 
Eisens.  M.  H.,  Sie  müssen  denken,  als  ich  diese 
Vorlesung  übernahm,  war  gerade  der  Bessemer- 
prozeTs  erfunden;  da  glaubten  noch  die  meisten 
Leute,  ohne  Holzkohle  könne  man  kein  Roheisen, 
ohne  Holzkohle  kein  brauchbares,  schmiedbares 
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Eisen  erzengen.  Wio  hat  sich  das  alles  ver- 
ändert, wie  ist  das  Eisenhüttenwesen  »tetig  fort- 
geschritten !  Erfindung  auf  Erfindung  folgte  sich, 
und  immer  neue  Umwandlungen  erfuhr  das  Eisen- 
Hüttenwesen  uud  damit  selbstverständlich  auch 
die  Eisenhüttenkunde,  welche  in  keinem  Jahr 
ebenso  gelesen  werden  konnte,  wie  im  vorher- 
gehenden. Sind  wir  denn  etwa  damit  am  Ende? 
Fern  davon  1  Gerade  jetzt  leben  wir  in  einer 
Zeit,  wo  eine  vollständige  Umwälzung  im  Eisen- 
hüttenwesen  eintritt,  wo  die  Gichtgase  des  Hoch- 
ofens zum  Betriebe  von  Gasmaschinen  ausgenutzt 
werden,  wo  man  damit  Elektrizität  erzeugt  und 
weithin  elektrische  Kraft  überträgt.  Man  ist 
dabei,  den  Flufseisenprozel's  im  Martinofen  aus 
einem  zeitweisen  in  einen  beständigen  zu  ver- 
wandeln, und  im  Geiste  sehe  ich  schon  das  Roh- 
eisen ans  dem  Hochofen  durch  den  Flammofen 
fiiefsen,  bis  die  fortige  Schiene  ohne  Anwendung 
weiteren  Brennstoffs  daliegt. 

Lassen  Sie  ans  nun  einen  Augenblick  dabei 
verweilen,  wie  gegenwärtig  au  der  Bergakademie 
in  Berlin  sich  das  Studium  des  Eisenhütten- 
wesens für  den  Studierenden  abwickelt. 

Ein  junger  Mann,  der  hier  eintritt,  mufs 
mindestens  ein  Jahr  Praxis  auf  Eisenhüttenwerken 
hinter  sich  haben,  sonst  wird  er  nicht  zugelassen. 
Sodann  hat  er  zuerst  die  Vorlesungen  für  die 
theoretischen  Grundlagen  der  Eisenhüttenkunde 
zu  hören;  die  Eisenhüttenkunde  ttützt  sich  auf 
Chemie,  Physik,  Mathematik.  Ohne  Kenntnis 
dieser  drei  grundlegenden  Wissenschaften  kann 
kein  ordentlicher  Eisenhüttenmann  ausgebildet 
werden.  Diese  müssen  in  Fleisch  und  Blut  über- 
gehen. Nun  kommt  eine  recht  schlimme  Sache. 
Die  Anfänge  dieser  drei  Disziplinen  werden  auf 
den  neunklaBsigeu  Schulen  sehr  verschieden  ge- 
trieben. Der  Oberrealschüler  glaubt  bereits  mehr 
zu  wissen,  als  vorgetragen  wird,  und  schwänzt 
in  Überhebuug  die  Vorlesungen  über  diese  Gegen- 
stände, der  Humangymnasiast  kann  nicht  folgen 
nnd  verläfst  verzweifelnd  die  Hörsäle.  Ks  bleibt 
nichts  übrig,  als  sie  für  den  mittleren  Stand 
de*s  Realgymnasiasten  zuzuschneiden.*  Man  inüfste 
hier  Vorbildungsvorlesungen  irgend  einer  Art 
einführen.  Dafs  man  diese  Wissenschaften  nicht 
für  das  Ziel  des  Technikers  zuschneiden  kann 
und  darf,  liegt  auf  der  Hand.  In  der  Experi- 
mentalchemie  und  Experimentalphysik  z.  B.  hört 
der  Jüngling  eine  Menge  Dinge,  welche  selbst- 
verständlich sich  nicht  unmittelbar  auf  das  Sonder- 
fach  des  Technikers  beziehen.  Das  mufs  aoeh 
so  sein.  Aber  der  junge  Mann  lernt  dabei  diese 
Wissenschaften  nicht  auf  die  Technik  anwenden. 
Und  da  habe  ich  es  denn  versucht,  diesem  Übcl- 

*  Sehr  richtig!  Nach  unserer  Kenntnis  geschieht 
dies  zumeist  auf  den  technischen  Hochschulen  nicht, 
gondern  man  nimmt  zu  grofse  Rücksicht  auf  die  in 
humanistischen  Gvainasien  vorgebildeten  Studierenden. 
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stand  durch  eine  besondere  Vorlesung  abzuhelfen, 
welche  ich  an  der  Technischen  Hochschule  halte, 
auch  dort  halten  mufs,  weil  die  Zahl  der  Zu- 
hörer viel  zu  grofs  ist,  als  dafs  irgend  ein 
Auditorium  der  Bergakademie  ausreichte.  Ich 
möchte  erwähnen,  dafs  ich  im  letzten  Somiuer- 
semester  darin  über  450  Zuhörer  gehabt  habe, 
d.  h.  eingeschriebene;  die  Nassauer,  welche  die 
übrigen  vorhandenen  5t»  Plätze  füllten,  nicht 
gerechnet.  M.  H.,  diese  „Einleitung  in  die 
Eisenhüttenkunde",  wie  ich  die  Vorlesung 
nenne,  hat  den  Zweck,  die  jungen  Leute  daran 
zu  gewöhnen,  die  Lehren  der  Physik,  Chemie 
und  Mathematik  auf  den  Sonderzweck  des  Eisen- 
hüttenwesens anzuwenden.  Um  das  möglichst 
vollständig  zu  erreichen,  mache  ich  mit  meinen 
Hörern  alle  Mittwoch  Exkursionen  in  technische 
Anlagen,  gewöhnlich  30  im  Jahre,  und  um  die 
Industriellen,  die  mit  greiser  Liebenswürdigkeit 
in  dieser  Beziehung  mir  ihre  Pforten  öffnen, 
nicht  allzusehr  zu  belästigen,  pflege  ich  jeden 

j  nur  alle  zwei,  auch  drei  Jahre  zu  besuchen, 
so  dafs  also  mindestens  60  verschiedene  Gewerbs- 
zwoige  im  Laufe  von  zwei  Jahren  besichtigt 
werden.  Ich  werde,  um  Sie  nicht  mit  statisti- 
schen Mitteilungen  aufzuhalten,  dem  Abdruck 
meines  Vortrages  in  den  „Verhandlungen1*  eine 
Liste  derjenigen  Gewerbebetriebe  beifügen,  die 
von  uns  in  den  letzten  Jahren  besucht  worden 
sind,  und  ich  möchte  dies  gleichzeitig  als  einen 
Akt  der  Dankbarkeit  gegen  die  Gewerbtreiben- 
den  betrachten,  die  diese  Störuug  gern  dulden; 
denn  eine  Störung  macht  das  selbstverständlich 
in  jedem  Betriebe.  Es  werden  die  Besichtigungen 
nicht  nur  auf  Berlin  nnd  dessen  Umgegend  aus- 
gedehnt, sondern  wir  gehen  auch  weiter,  wenn 
sich  Gelegenheit  bietet. 

Ich  möchte  abor  diese  Gelegenheit  nicht  vor- 
übergehen lassen,  um  zu  zeigen,  ein  wie  geeig- 
neter Ort  für  das  Stadium  gerade  Berlin  ist. 
Nicht  nur,  dafs  der  junge  Mann  Gelegenheil 
hat,  in  Berlin  sich  bei  den  vielen  Anstalten,  die 
bestehen ,  diejenigen  Lehrer  und  Vorlesungen 
herauszusuchen,  die  ihm  für  seine  Ziele  passen, 
denn  er  kann,  abgesehen  von  der  Bergakademie, 
auch  an  der  Technischen  Hochschule,  an  der 
Universität,  an  der  Landwirtschaftlichen  Hoch- 
schule u.  s.  w.  hören.  Die  Zeit  der  Wege  ist 
durch    unsere   zahlreichen    Verbindungen  hin- 

i  reichend  abgekürzt,  um  dieses  Ziel  erreichen  zu 
können.  Gewöhnlich  aber  pflegt  man  Berlin  als 
eine  Stadt  anzusehen,  in  der  man  nur  schöne 
Gebäude  und  Kunstschätze,  aber  keine  gewerb- 
lichen Anlagen  finden  kann.  Man  vergifst  dabei, 
dafs  Berlin  eine  der  gröl'sten,  vielleicht  die  grttfste 
Industriestadt  der  Welt  ist.  Wenn  man  Berlin 
nachsagt,  dafs  es  nicht,  wie  Freiberg  oder  Claus- 
thal mitten  im  Bleierz-  und  Hüttenrevier  liege, 
oder  wie  Aachen  in  der  Nähe  grofser  Eisen- 
uud  Bleiwerke,  und  deshalb  fürtechuischeAnstalten 
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nicht  tauge,  so  ist  das  ein  Tragschlafs;  jene 
Orte  haben  das  für  sich  —  wer  wollte  da« 
leugnen?  — ,  nahe  den  Erzengangsorten  von 
Rohprodukten  za  liegen;  aber  das  ist  auch  das 
einzige.  Sie  sind  einseitig  beglückt.  Wir  hier 
In  Herlin  haben  erstens  eine  Unmenge  von  ge- 
werblichen Anlagen  der  verschiedensten  Art,  in 
denen  Rohstoffe  verarbeitet  werden,  nud  zweitens 
sind  die  Verbindungen  der  Hauptstadt  mit  den 
Bezirken,  in  denen  Rohstoffe  hergestellt  werden, 
so  bequem,  data  ob  keine  Schwierigkeit  macht, 
auch  diese  Orte  in  kurzer  Zeit  zu  erreichen. 
Man  fährt  in  einer  Nacht  hin,  bosichtigt.  das 
Werk,  kehrt  in  der  zweiten  Nacht  zurück.  Da 
brauchen  die  Studierenden  nicht  einmal  Nacht- 
lager za  bezahlen.* 

Dies  bezüglich  der  Kinführnng  in  die  Eisen- 
hüttenkunde, welche  Chemie,  Physik  und  Mathe- 
matik auf  die  Praxis  überträgt  und  ein  Jahr 
ia  Ansprach  nimmt.  In  der  Vorprüfung  soll 
der  Studierende  beweisen,  dafs  er  die  genannten 
und  andere  grundlegenden  Wissenschaften,  ohne 
die  ein  weiteres  Studium  zwecklos  ist,  in  sich 
aufgenommen  habe. 

Nun  schliefst  sich  die  eigentliche  Eisen- 
hüttenkunde an.  Die  Eisenhüttenkunde  auf 
der  Bergakademie  wird  natürlich  gelesen  für 
solche,  die  sich  besonders  dem  Eisenhütteuweseii 
widmen  wollen.  Daran  mufs  ich  wieder  einige 
Bemerkungren  anknüpfen :  Wenn  wir  verschiedene 
l'nterrichtazweige,  verschiedene  Abteilungen  oder, 
wie  der  Verein  der  Eisenhüttenleute  sagt,  ver- 
schiedene Fakultäten  haben,  dann  ist  es  falsch, 
dafs  man  eine  Vorlesung  für  alle  Fakultäten 
in  ganzer  Ausdehnung  so  liest,  wie  sie  nur  für 
diejenigen,  die  sich  dem  besonderen  Fache  widmen 
wollen,  geeignet  ist.  Nein,  daneben  mufs  für 
alle  anderen  Fakultäten  eine  Vorlesnng  gehalten 
werden,  welche  in  geeigneter  Kürze  einen  Über- 
blick gewährt.  Sehen  Sie,  m.  H.,  dann  würde 
man  an  Zeit  sparen;  dann  würde  man  die  jungen 
Leute  nicht  iu  dieser  Weise  belasten,  wie  es 
jetzt  geschieht,  dafs  sie  kaum  für  sich  arbeiten 
kSnnen  vor  lauter  Vorlesungshören.  So  ni niste 
an  unserer  Bergakademie  freilich  Eisenhütten- 
kunde ausführlich  für  Eisenhüttenleute  gelesen 
werden.  Aber  sie  müfste  übersichtlich,  kur- 
wisch gelesen  werden  für  Bergleute,  Salinen- 
lente  und  Masch inenlcute,  die  nicht  die  Zeit 
darauf  verwenden  können,  so  viele  Stunden  in 
der  Woche  dieses  Thema  mit  anzuhören,  und 
die  genügende  Anweisung  auch  in  einer  viel 
kürzeren  Vorlesung  erhalten  können. 

Der  Bergmann,  der  Maschinenbauer  braucht 
notwendig  die  Kenntnis  von  der  Erzeugung  des 
Eüen».    Wie  sollte  er  sonst  beurteilen,  wann  er 

•  Wir  verzichten,  auf  diese  Froren  näher  ein 
rauhen;  wir  halten  es  für  selhstverstftn<ttii  h.  dafs  jede 
Hochwliule  ihren  Wohnsitz  im  besten  Liebte  darstellt. 

Die  Red. 


Flufs-,  wann  er  Schweifseisen  anwenden,  wann 
er  Stahl,  wann  Schmiedeisen  benutzen,  ob  er 
Gufsstahl,  Martineisen  oder  Thomaseiseii  be- 
stellen soll? 

Die  Eisenhüttenkunde  selbst  nimmt  ein  ganzes 
Jahr  in  Anspruch,  da  im  Winter  die  Erzeugung 
des  Roheisens,  im  Sommer  die  Darstellung  des 
schmiedbaren  Eisens  behandelt  wird. 

Das  folgende  Jahr    -    vorausgesetzt  wird, 
dafs  der  junge  Mann  die  genannten  Vorlesungen 
gehört  und  verdaut  hat  —   ist  dazu  bestimmt, 
|  ihn  in  den  Dingen  zu  üben,  die  auf  den  Eisen- 
i  hätten  gehraucht  werden.     Da  gibt  es  Eison- 
i  probierkunst,  die  Lehre  von  den  Methoden  der 
quantitativen  analytischen  Chemie,  welche  auf 
Kiseuhüttenwesen  angewandt  werden  müssen,  am 
l  in  der  notwendig  kurzen  Zeit  mit  ausreichender 
Genauigkeit  die  Zusammensetzung  von  Rohstoffen 
und  Produkten  zu  bestimmen.    M.  H.,  wenn  Sie, 
:  um  ein  Beispiel  anzuführen,  einen  Martinofen 
I  betreiben ,  handelt  es  sich  darum ,  dafs  in  dem 
Eisen,  welches  herauskommt,  höchstens  0,09  °/o 
Schwefel  sind.    Es  kommt  nicht  darauf  an,  ob 
wir  mit  unserer  Methode  erkennen,  ob  gerade 
so  und  so  viel  hundertste!  Prozent  darin  sind; 
nein,  wir  müssen  nur  wissen,  dafs  nicht  mehr 
darin  ist.    Das  alles  kann  man  nicht  vom  Ka- 
•  t heder  aus  lehren,  das  ist  im  Laboratorium  selbst 
praktisch  zu  lernen ,  wo  der  junge  Mann  Hand 
i  anlegen  mufs. 

Dann  ein  zweites :  Junge  Lente  müssen  lernen, 
Zeichnungen  für  Öfen  und  andere  Apparate  des 
Eisenhüttenwesens  zu  entwerfen.  Auf  den  Eisen- 
hüttenwerken beginnen  sie  der  Regel  nach  ent- 
weder im  Laboratorium,  in  der  Zeichenstube  oder 
als  Gehilfen  eines  Beamten.  In  der  Zeichenstube 
müssen  sie  bereit  sein ,  irgend  einen  Entwurf 
auszuführen ;  sie  müssen  dazu  Rechnungen  machen 
können,  z.  B.  die  Beschickung  oineB  Hochofens 
berechnen,  sie  müssen  wissen,  wieviel  Wind  in 
den  Ofen  zu  blasen  ist,  sie  müssen  wissen,  wieviel 
Luft  sie  brauchen,  um  die  Gase  in  dem  Martin- 
ofen zu  verbrennen.  Auch  das  etwa  in  Tabellen 
vorzuführen,  hat  keinen  Zweck;  der  junge  Mann 
mnfs  selbst  rechnen  und  mufs  selbst  Bleistift 
und  Reifsfeder  in  die  Hand  nehmen. 

So  sind  dann  drei  Jahre  für  die  Eisenhütten- 
kunde nützlich  verwendet.  Im  vierten  Jahre 
mnfs  der  junge  Mann  das  bereits  anwenden,  was 
er  bisher  golernt  hat,  er  mnfs  selbständige  Ar- 
beiten machen ,  indem  er  im  Laboratorium  be- 
stimmte Untersuchungen  vornimmt,  Aufgaben  löst 
odor  in  der  Zeichenstube  selbständige  Entwürfe 
ausführt,  sich  für  das  Diplomingenieurexamen* 
und  den  Doktor  vorbereitet,  den  er,  wenn  man 
ihm  beharrlieh  die  Ernennung  zum  Dr.  ing.  ver- 
weigert, auch  auf  der  Universität  erringen  kann. 


*  Dieses  F.xmiieii  tirnfs  «her  unbedingt  vor  Ablauf 
des  vierten  Jahres  statttin'len  können.        Die  Red. 
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M.  H.,  das  ist  die  gegenwärtige  Ausbildung. 
Nun  hat  der  Verein  deutscher  Eisenhüttenlente 
folgendes  gesagt: 

Ale  Zweck  der  zwei  genannten  Bergaka- 
demien ist  die  wissenschaftliche  Ausbildung 
für  den  höheren  technischen  Staatsdienst  der 
Berg-,  Hütten-  und  Salinenverwaltnng  sowie 
für  die  Leitung  gröfserer  Berg-,  Hütten-  und 
Salinenwerke  des  Privatbetriebes  vorgesehen. 
Ja,  m.  HM  das  ist  nicht  unser  einziger  Zweck.* 
Wir  bilden  überhaupt  solche  Lente  ans,  die  sich 
dem  Eisenhüttenwesen  widmen  wollen,  natürlich 
nicht    Unterbearate   oder  Vorarbeiter.  Deren 
Ausbildung  ist  die  Aufgabe  der  niederen  Lehr- 
anstalten.   Wie  wir  Bergschulen  haben,  so  haben 
wir  Eisenhiittenschnlen,  z.  B.  die  hervorragende 
in  Duisburg.     Diese  sollen  die  zuletzt  genannten 
Leute  ausbilden.    Aber,  m.  H.,  ein  höherer  Be- 
amter, auch  wenn  or  nicht  Direktor  oder  (General- 
direktor ist,  wie  das  angenommen  zu  sein  scheint, 
sondern  wenn  er  nur  eine  Abteilung  leitet,  mufs 
doch   vollständige    theoretische  Kenntnisse 
besitzen.**  Ja,  noch  mehr,  ein  solcher  Mann  mufs 
auch  durch  zweckmäfsige  Vorlesungen  in  hin- 
reichender Weise  auf  den  anderen  Gebieten,  die 
sich  anschliefsen,  die  nötige  Ausbildung  erhalten 
haben.    Ein  Eisenhütlenmann  mufs  einen  Über- 
blick über  Bergbaukunde,  über  Aufbereitungs- 
kunde  haben,  mufs  mit  Dampf-,  Gas-  und  elek- 
trischen Maschinen  unizugehen  verstehen. 

Sehen  Sie  sich  doch  einen  der  Direktoren 
grofser  Werke  an.  Der  eino  hat  aniser  seiner 
Eisenhütte  Kohlen-  und  Eisenerzbergwerke  zn 
verwalten ,  er  mufs  wissen ,  wie  Kohlen  auf- 
bereitet werden ,  um  sie  verkoken  zu  können, 
er  mnfs  seine  Steiger  beaufsichtigen,  er  mufs 
wissen,  welche  Beamte,  die  or  anstellt,  tüchtig 
auf  dem  betreffenden  Gebiete  sind.  Solche  Lente 
wollen  wir  doch  erziehen.  Wir  wollen  sie  so 
weit  wissenschaftlich  vorbilden ,  dafs  sie  ein 
reifes  Urteil  auch  über  die  tiegenstände  der 
Nebengebiete  fällen  können. 

Weiter  sagt  nun  der  Antrag  des  Vereins 
deutscher  Eisenhüttenleute : 

Für  die  höhere  Vorbildung  der  Elsenhutten- 
leute  besteht  nirgendwo  in  Preufsen  eine  be- 
sondere Fakultät;  diese  Disziplin  ist  vielmehr 
nnr  als  ein  mehr  oder  weniger  nebensächlicher 
Teil  anderen,  an  sich  schon  umfangreiche 
Wissenschaften  umfassenden  Lehrabteilungen 
angefügt. 

Es  ist  beinahe  unbegreiflich,  wie  die  beiden 
Herren,  die  diesen  Bericht  unterzeichnet  haben, 
diesen  Lapsus  sich  haben  zu  schulden  kommen 


lassen.  Wenn  sie  sich  ein  klein  wenig  um  die 
Einrichtung  der  Berliner  Bergakademie  gekümmert 
hätten,  so  hätten  sie  wissen  müssen,  dafs  schon 
längst  auf  der  Bergakademie  in  Berlin  drei 
vollständig  getrennte  Fakultäten*  bestehen,  für 
deren  jede  ein  Diplomexamen  vorgesehen  ist: 
eine  Abteilung  für  Bergleute,  eine  Abteilung  für 
Metallhiittenleute  und  eine  Abteilung  für  Eisen- 
hüttenleute. Wie  man  unter  diesen  Umständen 
behaupten  kann,  es  bestände  eine  solche  Faknltät 
nicht ,  ist  unverständlich.  Sie  besteht  nnd  es 
werden  die  Eisenhüttenlente  im  besonderen 
Examen  geprüft,  ohne  dafs  man  ihre  allgemeine 
Bildung  vernachlässigt;  sie  mÜBsen  auch  auf 
den  anderen  Gebieten  bewandert  sein.  Dafs  in 
Aachen  zufällig  eine  solche  Fakultät  noch  nicht 
besteht,  kann  doch  nicht  zu  diesem  irrigen 
Ausspruche  veranlassen. 

M.  IL,  wenn  man  mich  nun  fragt,  ist  die 
Bergakademie  in  Berlin  vollständig  mit 
allem  ausgerüstet,  was  nötig  zur  Aus- 
bildung eines  Eisenhüttenmannes  ist, 
so  mufs  ich  das  allerdings  verneinen. 

Ich  möchte  nicht  vorhehlen,  dafs  ich  nicht 
für  allzugrofse  Spezialisierung  auf  den  tech- 
nischen Hochschulen  nnd  Bergakademien  bin. 
Wenn  man  vorschlägt,  Hochofen  Ingenieure  und 
Walzwerksingenieure  besonders  auszubilden,  so 
halte  ich  das  für  falsch.  Wohl  kann  man  jeden 
einzelnen  Zweig  berücksichtigen,  aber  man  darf 
nicht  vergessen,  dafs  kein  junger  Mann,  der  sich 
dem  Eisenhüttenwesen  widmet,  voraussehen  kann, 
in  welchem  besonderen  Zweige  er  später  Ver- 
wendung und  Unterkommen  finden  wird. 

Die  Technische  Hochschule  in  Berlin  z.  B. 
geht  darin  schon  viel  zn  weit,  indem  sie  die 
Maschineningenieure  in  5  verschiedene  Gruppen 
trennt  und  dabei  doch  die  Gruppe  der  Ingenieure 
für  Berg-   und  Hüttenwesen  -  Maschinen 


•  Der  vorstehend  citierte  .Satz  über  den  Zwe<k  ist 
wörtlich  den  Satzungen  der  König].  Bergukndemie  zu 
Berlin  entnommen.  Wenn  «1er  Herr  Verfasser  reeht 
hat,  so  befindet  er  sich  im  Widersprich  mit  der  Vor- 
schrift »einer  eigenen  Anstalt.  Die  Red. 
*•  Dies  ist  nirgendwo  bestritten.  Di»  Red. 


*  Wenn  der  Verfasser  die  an  der  Bergakademie 
zu  Berlin  bestehenden  Abteilungen  für  Metall-  und 
Kisenhüttenleute  als  Fakultäten  ansiebt,  so  wird  man 
sich  über  die  neue  Auffassung  dieses  Begriffs  allgemein 
»andern.  Hinsichtlich  der  angeblichen  dortigen  „Fa- 
kultät für  Eisenhüttenleute"  sagt  der  Verf.  in  den 
nächsten  zwei  Absätzen  (siehe  die  von  ans  in  Sperr- 
druck hervorgehobenen  Sät*')  selbst,  dafs  sie  nicht 
vollständig  mit  allem  ausgerüstet  sei,  was  nötig  nr 
Ausbildung  eines  Kisenhüttenmannes  ist,  sowie  dafs 
der  Bergakademie  natürlich  nichts  mehr  übrig 
bleiben  werde,  als  sich  des  Gebietes  der 
„  Hütten wesens maschinen4*  in  bemächtigen 
und  eine  Fakultät  einzurichten  für  Berg- 
nnd  H  ii  1 1 e n  m  as c h  i  n  en  i nge n  i e u  re. 

Wie  denkt  sich  denn  der  Verfasser  eine  hütten- 
männische Fakultät  ohne  das  Gebiet  der  Hüttenwesens- 
maschinen ? 

Wir  können  daher  nur  annehmen,  dafs  es  anf 
übergrofse  Bescheidenheit  nnd  schulmeisterliche  An- 
gewohnheit zurückzuführen  ist,  wenn  der  Verfasser 
sich  den  Begriff  der  Fakultät  anders  als  wir  vorstellt 
und  den  Cnterzcichnern  der  Eingabe  die  harten  Aus- 
drücke „unbegreiflich",  „unverständlich44,  „Lapsus"  ent- 
gegenhielt Rtdaktion. 
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vergifst.  Sie  teilt  in  eigentliche  Maschinen- 
ingenieure, Verkehrsmaschineningenieure,  Elektro- 
ingenienre,  Laboratoriumsingenieore  and  Ver- 
waltungsingenieure. In  welchem  Zweige  des 
Maschinenbaues  gäbe  es  aber  wohl  so  viele  und 
«o  schwierige  Aufgaben,  wie  gerade  auf  dem 
Gebiete  der  Hüttenwesensmaschinen ?  Es  wird 
der  Bergakademie  natürlich  nunmehr 
nichts  übrig  bleiben,  als  sich  dieses 
Zweiges  zu  bemächtigen  und  eine  Fa- 
kultät einzurichten  für  Berg-  und  Hütten- 
maschineningenieure. Da  wird  dem  jungen 
Manne  gelehrt  werden  müssen,  wie  er  Gebläse, 
Oichtaufzüge,  Gichtgasmaschinen  mit  elektrischer 
Kraftübertragung  u.  s.  w.  baut.  Da  wird  sich 
mit  der  Zeit  ganz  richtig  und  sachgemäfs  an 
die  jetzigen  3  Fakultäten  der  Bergakademie  die 
vierte  angliedern. 

Nun,  m.  H.,  möchte  ich  einen  Augenblick  bei 
der  Frage  verweilen :  Ist  denn  der  Vorwurf  ge- 
rechtfertigt gewesen,  dafs  man  bisher  mit  dem 
Unterricht  im  Eisenhüttenwesen  nichts  geleistet 
hat?*  Ja,  da  sage  ich  doch,  das  Eisenhütten- 
wesen Dentschlands  hat  sich  infolge  der  wissen- 
schaftlichen Grundlage  der  Eisenhüttenkunde  so 
entwickelt,  dafs  es  weit  über  allen  anderen  Län- 
dern steht  und  dafs  unser  einziger  Mitbewerber, 
der  in  Betracht  kommt,  nur  die  Vereinigten 
Staaten  von  Nordamerika  sind.  England  haben 
wir  überflügelt.  In  Nordamerika  hat  man  aller- 
dings andere  Verhältnisse,  anf  denen  man  baut, 
und  gewifis  ist  es  richtig,  diese  beständig  scharf 
im  Auge  zn  behalten,  weil  ohne  das  unsere 
Eisenindustrie  den  Wettbewerb  schwerlich  auf- 
recht erhalten  könnte;  denn  in  dem  Augenblick, 
wo  wir  in  Amerika  einen  Kackschlag  erleben 
und  die  Amerikaner  ihr  Eisen  nicht  mehr  im 
eigenen  Inland  absetzen  können,  sondern  ge- 
zwungen werden,  es  nach  dem  Ausland  zu  schicken, 
ist  es  sehr  schwierig,  Gegenhalt  zu  gewähren. 
Ihirum  müssen  wir  beständig  auf  der  Hut  sein 
and  nicht  nachlassen  in  wissenschaftlichen  For- 
schungen. 

Wenn  ich  mich  aber  umsehe  in  den  grofsen 
Versammlangen  der  Eisenhütten-Vereine,  die  ich 
zn  besuchen  nie  unterlasse,  Hunderte,  Tausende 
von  Schülern  begrüfsen  mich  freundlich  nnd  er- 
innern sich  ihres  Studiums,  denken  mit  Liebe 
and  Dankbarkeit  ihres  Lehrers.  Sind  sie  es 
denn  nicht,  welche  die  Blüte  der  Eisenindustrie 
geschaffen  haben?  Ist  das  nicht  ein  Erfolg  der 
Stadien,  die  jene  Leute  gemacht  haben?  Ist 
unser  Eiaenhüttenwesen  etwa  zurückgeblieben  ? 

Darf  ich  doch  blofs  einmal  aus  den  ver- 
schiedenen Zeiten  einzelne  Leute  herausheben, 
und  Sie  werden  mir  zageben,  dafs  man  diese 
Dicht  als  unbedeutend  und  mangelhaft  ausgebildet 

•  Dieser  Vorwarf  ist  nirgendwo  in  der  fraglichen 
Kiagsbe  erhoben  worden.  XH,  Red. 


betrachten  darf.  Denken  Sie  an  den  in  der 
letzten  Zeit  vielgenannten  Generaldirektor  Ge- 
heimen Kommerzienrat  Haarmann,  dem  das 
Eisenbahnwesen  so  viel  verdankt,  er  ist  einer 
meiner  ältesten  Schüler.  Immer  erinnert  er  sich 

j  gern  der  Zeit,  in  der  er  nnter  meiner  Leitung 
studiert  hat.  Dann  will  ich  anführen  unter  den 
inittelaltrigen  Herren:   Niedt,  Generaldirektor 

j  der  Huldschinskyschen  Werke  in  Gleiwitz.  Ist 
das  nicht  ein  Manu,  der  trotz  schwierigster  Ver- 

!  hältni8se  ungemein  viel  im  Eisenhuttenwesen 
geleistet  hat?  Von  den  jüngeren  Leuten  er- 
innere ich  an  Generaldirektor  Dowerg  in  Friede 
bei  Kneuttingen  in  Lothringen,  an  Generaldirektor 
Meier,  der  das  Dinerdinger  mächtige  Hütten- 
werk ins  Leben  gerufen  bat,  und  an  lmaizumi, 
den  Direktor  des  grofsen  Kaiserlich  Japanischen 
Stahlwerkes,  alles  sind  meine  Schüler  anter 
zahlreichen ,  nicht  minder  bedeutenden  Leuten. 

|  M.  H.,  es  möchte  vielleicht  ein  wenig  ruhmredig 
klingen,  wenn  ich  das  erwähne;  aber  in  meinem 

1  Alter,  wenn  man  das  80.  Lehrsemester  bald 
hinter  sich  hat  nnd  nahe  dem  Schlüsse  des 
70.  Jahres  steht,  blickt  man  mit  Freude  zurück 
auf  die  guten  Ergebnisse  der  Lebensaufgabe. 

Nun  heifst  es  aber,  soll  man  sich  dabei  be- 
ruhigen? Nein,  Stillstand  heifst  überall  Rück- 
schritt, und  so  müssen  wir  vorwärts,  um  so 
mehr,  als  manche  Gebiete  anf  dem  Gebiete  des 
Eisenhüttenwesena  sich  erst  neu  entwickelt  haben. 
Denken  Sie  an   die  Mikroskopie  des  Eisens, 

'.  denken  Sie  an  die  Siderologie,  die  Gefügelehre 
des  Eisens,  an  die  physikalische  Chemie  nnd 
eine  Menge  anderer  Zweige,  an  die  Benutzung 
der  Elektrizität  im  Eisenhnttenwesen.  Das  sind 
alleB  Fragen,  die  eingehend  in  der  Eisenhütten- 
kunde erörtert  werden  müssen.  Was  gehört  dazu? 
In  der  zweiten  Anlage  habe  ich  einen  Lehrplan 
dafür  mitgeteilt,  den  ich  unserem  Direktor  seiner- 
zeit vorgelegt  hatte.  Zur  Erreichung  dieses 
Zieles  gehören  zwei  Dinge,  die  ich  Bchliefslich 
erörtern  will,  und  es  möge  mir  nicht  übel  ge- 
nommen werden,  wenn  ich  aus  langer  Erfahrung 
ganz  offen  spreche. 

Das  Erste,  was  man  dazu  haben  raufs,  ist 
Geld.  Sehen  Sie,  m.  H.,  wenn  ein  Lehrer  der 
Eisenhüttenkunde  so  arbeiten  soll,  wie  es  richtig 
ist,  dann  uiufs  er  sich  auf  sein  Fach  beschränken 
können,  mufs  durch  eigene  Untersuchungen  wissen- 
schaftlich weiter  arbeiten  und  für  die  Industriellen 
nützliche  Arbeiten  ausführen  können.  Er  mufs 
in  derselben  Lage  sein,  wie  der  Regel  nach  ein 
Universitätsprofessor.  M.  H.,  wodurch  sind  denn 
in  Deutschland  die  Universitäten  grofs  geworden? 
Nicht  allein  durch  die  Vorträge  ihrer  Professoren, 
sondern  durch  deren  bahnbrechende  Untersuchun- 
gen, welche  Wissenschaft  nnd  Technik  gleich- 
mäfsig  gefördert  haben.  So  sollte  das  auch  an 
der  Bergakademie  sein.  Dazu  genügt  aber  nicht 
ein  Dozent,  der  allein  für  die  Studenten  der 
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Eisenhüttenkunde  lehrt  und  arbeitet;  denn  die 
Bergleute,  die  Maschinenbauer  müssen,  wie  ich 
vorher  ausgeführt  habe,  doch  auch  einen  aus- 
reichenden Einblick  in  das  Eiscnhüttenwesen 
genielsen.  Ich  lese  an  der  Technischen  Hoch- 
schule Eisenhüttenkunde  für  Maschinen-,  Eisen- 
bahn-, Krücken-  und  Schiffbauingenieure  ein 
besonderes  zweistündiges  Kolleg.  Das  ist  not- 
wendig, aber  auch  genügend.  Wie  will  ein 
Maschinenbauer  seine  Maschine  richtig  entwerfen, 
wenn  er  nicht  die  Eigenschaften  des  Eisens  kennt, 
und  diese  kann  er  nicht  anders  kennen  lernen, 
als  wenn  er  lernt,  wie  das  Eisen  erzeugt  wird. 
Anderseits  braucht  ein  solcher  Student  sich  nicht 
mit  einer  vielstündigen  Vorlesung  abzuquälen, 
die  für  den  Eisenhüttemnann  notwendig  ist.  Man 
braucht  also  einen  Dozenten  für  ein  ausführ- 
liches und  einen  für  ein  knrz  zusammengefafstes 
Kolleg. 

Auch  für  das  Gebiet  des  eigentlichen  Eisen- 
hnttenmannes  genügt  es,  wie  mein  Lebrplan 
leicht  erkennen  läfst,  nicht  mehr,  wenn  das 
ganze  Gebiet  von  einem  einzigen  Dozen- 
ten vorgetragen  wird.*  Das  innere  Gefüge 
des  Eisens,  die  Erklärung  der  dasselbe  zusam- 
mensetzenden Bestandteile,  die  Blasenbildung, 
alles  was  durch  Mikroskopie  und  durch  mecha- 
nische Kleinversuche  erkannt  werden  kann,  das 
alles  mufs  gelehrt  werden,  aber  in  anderen 
Seinestern  als  die  Eisenhüttenkunde.  Ein  Dozent 
kann  sich  nicht  teilen,  um  zwei  verschiedene 
Gegenstände  gleichzeitig  zu  lesen,  es  müssen 
also  zwei  Personen  vorhanden  sein. 

Der  Wunsch  deB  Vereins  deutscher  Eisen- 
hütteuleute, den  Inhalt  und  Umfang  der  Vor- 
lesungen über  Eisenhüttenwesen  vergrößert  zu 
sehen,  ist  ungemein  leicht  zu  erfüllen.  Nur 
mufs  der  Ressortminister  dieses  Geld  beantragen, 
und  der  Finanzminister  mufs  Geld  bewilligen. 
Es  müssen  nicht  nur  die  nötigen  Lehrkräfte 
vorhanden  sein,  sondern  auch  die  erforderlichen 
Instruinente  besorgt  und  Räumlichkeiten  geschaffen 
werden.  M.  H.,  ich  möchte  Ihnen  in  dieser  Be- 
ziehung einen  kleinen  Einblick  in  die  tatsächlichen 
Verhaltnisse  gewahren.  Als  ich  an  die  Berg- 
akademie jetzt  vor  4i  >  Jahren  berufen  wurde, 
bezog  ich  ein  Gehalt  von  2  100  Mk.  Das  steigerte 
sich  nachher  auf  HOOG  Mk.,  bis  zum  Jahro  1897 
auf  3150  Mk.  Erst  dann  wurde  es  auf  «000  Mk. 
gesetzt  und  betragt  jetzt  nach  40  Jahren  Lehr- 
tätigkeit «300  Mk.,  d.  h.  noch  nicht  das  Mittel 
der  Professorengehälter.  M.  H.,  ich  bin  fern 
davon,  mich  darüber  zu  beklagen,  aber  Sie  sehen, 
ein  Eisenhnttenprofessor  an  der  Bergakademie 
müfste  verhungern,  wenn  er  nicht  noch  andere 
Reichs-  und  StaatsRmter  zu  verwalten  hatte,  die 
ihn  aber  selbstverständlich  von  seinem  eigent- 
lichen Bernte  abziehen  und  ihn  verhindern,  seine 


•  Sehr  richtig!    A»m.  der  Heil. 
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Zeit  za  Forschungen  im  Interesse  der  Wissen- 
schaft und  der  vaterländischen  Industrie  zn  ver- 
wenden. 

Nun  weiter.  Kann  der  Professor,  selbst 
,  wenn  er  Zeit  erübrigt,  wohl  alles  allein  machen  'f 
Das  ist  unmöglich.  Es  gibt  eine  Menge  von 
j  Vorbereitungen,  die  ein  Assistent  sehr  wohl  ans- 
:  führen  kann.  Wie  ist  es  bei  uns?  Der  Professor 
der  Metallhüttenkunde  und  der  der  Eisenhütten- 
kunde haben  zusammen  einen  Assistenten  und 
der  mnfs  noch  daneben  Silber-  und  Goldproben 
machen.  Der  arme  Mann  müfste  sich  zerteilon, 
wenn  er  alles  gut  machen  und  noch  für  Vor- 
bereitungen für  wissenschaftliche  Arbeiten  Zeit 
gewinnen  wollte.  Dazu  gehören  verschiedene 
Leute.  Immer  wieder  ist  die  Antwort  auf  die 
Anregung  des  Vereins  der  Eiseuhüttenleute: 
Geld  ist  nötig.  Dann  können  alle  Wünsche 
erfüllt  werden. 

Aber  ich  komme  noch  auf  etwas  Weiteres. 
Der  technische  Professor  ist  dazu  nicht  aHein 
da,  Studenten  Unterricht  zu  geben,  sondern  er 
soll  auch  der  Industrie  seines  Landes  nützlich 
sein.  Er  soll  Anfragen  beantworten,  Gutachten 
geben,  Versuche  unternehmen.  In  dieser  Be- 
ziehung herrschen  nun  ganz  verschiedene  An- 
schauungen. Der  Kultusminister  hat  nicht  nnr 
öfter  ausgesprochen,  dafs  er  nur  solche  Pro- 
fessoren braucheu  könne,  die  in  inniger  Ver- 
bindung mit  der  Praxis  stehen,  er  gestattet  daher 
nicht  nur  dio  Ausführung  von  Privatarbeiten, 
sondern  unterstützt  dies  durch  Hergabe  von 
Räumen  und  Hilfsmitteln  der  Technischen  Hoch- 
Bchule  in  grofsem  Mafsstabe;  der  Handelsminister 
dagegen  verlangt  nicht  nur  jedesmalige  Befra- 
gung, sonderu  lehnt  auch  grundsätzlich  alle  An- 
träge der  Privatindustric  ab.  Der  Kultusminister 
hat  das  Vertrauen  zu  seinen  Professoren,  dafs 
sie  keinen  Mifsbrauch  treiben  und  kein  Gutachten 
zu  Reklamezwocken  und  dergl.  geben  werden,  dem 
Handelsmiuister  fehlt  dieses  Vertrauen,  ich  fürchte, 
zum  Nachteile  der  Lehranstalten  und  der  vater- 
ländischen Industrie. 

Ich  komme  nun   zu  dem   zweiten  Punkte. 
Auch  wenn  das  nötige  Geld  bewilligt  würde,  nm 
den    Wünschen   des   Vereins   deutscher  Eiscn- 
I  hüttenlente  gerecht  zu  werden,  so  müssen  doch 
die  Eiscnhüttenleutc  auch  selbst  dafür  handeln, 
,  und  ich  mufs  den  Eiscnhüttenleuton  den  Vorwart 
;  machen,  dafs  dies  nicht  ausreichend  geschieht, 
j  Der  genannte  Verein  macht  Vorschläge  aus  der 
I  Tasche  des  Staats.    Er  stellt  sich  dabei  anf  den 
Standpunkt  des    Mannfaktnristen,   den   Beut  Ii 
seinerzeit  bei  Gründung  nnseres  Vereins  so  ver- 
urteilt hat,  der  alles  vom  Staate  erwartet. 

Derjenige,  der  Eisenhüttenkunde  treiben  will, 
mufs  vorher  in  die  Praxis  gehen.  Wie  schwer 
ist  es  aber  für  einen  jungen  Mann,  der  die 
Schule  verläfst,  irgendwo  unterznkommen.  Selbst 
wenn  er  unterkommt,    -  und  viele  Werke  haben 
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sich  dazu  verstünden,  eioe  gewiss«  Zahl  Prakti- 
kanten aufzunehmen  — ,  dann  mufs  der  junge 
Mann  der  Regel  nach  noch  eine  recht  erhebliche 
Abgabe  zahlen,  die  für  das  Werk  wenig  bedeutet, 
für  den  jungen  Kann,  wenn  er  unbemittelt  Ist, 
aber  sehr  viel.  Es  steigert  sich  das  von 
•200  bis  800  Mk.  Dazu  kommt,  dafs,  wer 
aufgenommen  werden  will,  noch  Glück  oder 
Verbindungen  haben  mufs.  Wer  nicht  mindestens 
einen  Onkel  oder  noch  bosser  eine  Tante  bei 
der  Werks  Verwaltung  hat,  der  kommt  nicht  unter. 

Wie  kann  man  nun  Abhilfe  schaffen?  Im 
•Jahre  1894  —  es  sind  beinahe  10  Jahre  her 
—  hatten  wir  dieselbe  Frage  hier  behandelt, 
noch  ehe  der  Verein  der  Eisenhüttenleute  daran 
dachte.  Sie  finden  in  den  Sitzungsberichten 
des  Jahres  1894  S.  362  bis  H79  einen  Vortrag 
von  mir:.  Die  Schulfrage  vom  Standpunkt  der 
Gewerbtreibenden.  Dabei  ist  die  vollständige 
Ausarbeitung  eines  Programms.  Diese  Arbeit 
ffihrte  aber  zu  nichts.  Ich  hatte  vorgeschlagen, 
dafg  man  eine  gemischte  Kommission  bilden  solle. 
Diese  Kommission,  bestehend  aus  einem  Eisen- 
hüttenmanne,  einem  Professor,  einem  Staats- 
beamten, etwa  in  Gleiwitz,  Berlin,  Hannover, 
Dösseldorf,  Saarbrücken,  hätte  dafür  sorgen 
sollen,  dafs  ein  Plan  aufgestellt  würde,  nach 
welchem  die  jungen  Leute  auf  die  Werke  verteilt 
würden  u.  s.  w.  Nur  die  Oberschlesior,  die  stets, 
wenn  es  sich  um  Wissenschaft  handelt  (so  noch 
bei  dem  Plan  des  internationalen  siderocheinischen 
Laboratoriums),  vorangehen,  sprachen  dafür.  Aber 
nicht  das  allein,  es  ist  auch  notwendig,  dafs 
ein  junger  Mann  in  der  Praxis  ordentlich  angeleitet 
werde.  Das  war  früher,  als  wir  noch  Staats- 
werke in  reichem  Mafse  hatten,  ausgezeichnet. 
Als  der  Staat  noch  Königshütte,  Saynerhütte 
Q.  8.  w.  besafs,  da  brauchte  man  den  Privatmann 
nicht,  da  fanden  sich  Beamte  vor,  die  sich  der 
jungen  Leute  annahmen.  Heutzutage  wird  das 
Praktizieren  als  grofse  Last  von  den  Werk- 
besitzern empfunden  und  der  junge  Manu  ist 
sieh  gelbst  überlassen;  um  seine  systematische 
Ausbildung  kümmert  sich  selteu  jemand. 

"Ferner  haben  wir  mit  Recht  ziemlich  lang- 
dauernde  Ferien  in  jedem  Jahr.  Da  atmet  der 
Professor  auf  und  kann  an  die  Arbeit  gehen. 
Aber  den  jnngen  Leuten  soll  darin  nicht  blofs 
Erholung  geschaffen  werden,  sondern  vielmehr 
Zeit  auf  die  Werke  zu  gehen  und  das,  was  sie 
im  Jahre  gelernt  haben,  dort  in  dor  Praxis  zu 
studieren.  Auch  da  mufs  man  wieder  verlangen, 
dafs  nach  einer  gewissen  Regel  junge  Leute 
«gelassen  werden.  Darin,  sagen  nun  die  Werk- 
besitzer, liegt  eine  grofse  Gefahr,  sie  kommen, 
sehen  etwas  Neues  und  übertragen  es  auf  andere 
Werke.  Erstens  aber  gehört  dazu  doch  Unehr- 
lichkeit, und  man  wird  nicht  voraussetzen,  dafs 
mehr  als  eino  verschwindend  kleine  Prozentzahl 
Unehrlicher  unter  den  Studierenden  ist.  Dann 
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aber  läfst  sich  doch  durch  Disziplinarvorschriften, 
wie  ich  sie  in  dem  genannten  Vortrag  seinerzeit 
vorgeschlagen  habe,  leicht  dagegen  ankämpfen. 
Einzelne  schlimme  Falle  verschwinden  ganz  gegen- 
über dem  grofsen  Nutzen,  gegen  den  die  Werk- 
besitzer oft  geradezn  blind  sind.  Warum  be- 
klagen sie  sich  über  den  Mangel  des  Unterrichts? 
Doch  deshalb,  weil  die  jungen  Leute  tatsachlich 
nicht  genug  für  die  Praxis  ausgebildet  werden; 
das  aber  sollen  die  Eisenhüttenwerke  selbst 
besorgen.* 

Hat  ein  junger  Mann  sein  Studium  vollendet, 
so  mufs  er  auf  ein  Eisenhüttenwerk  gehen,  um 
.  seine  Prüfungsarbeit  auszuführen.  Wiederum 
wendet  er  sich  in  der  Regel  noch  an  10  bis  20 
Werke  vergeblich,  ohne  zugelassen  zu  werden, 
und  doch  wird  die  Arbeit  nicht  veröffentlicht. 
Sie  wird  es  nnr  auf  Wunsch  der  Werkverwaltung. 
An  solcher  Arbeit  lernt  nicht  nur  der  junge 
Mann,  sondern  meist  auch  das  Werk  selbst.  Ein 
Praktiker  hat  selten  Zeit  zu  solchen  Unter- 
suchungen. Abends  nach  getaner  praktischer 
Arbeit  ist  er  zu  müde,  nm  sich  noch  mit  der- 
artigen wissenschaftlichen  Arbeiten  zu  beschäfti- 
gen. Wenige  Ausnahmen  gibt  es.  Die  Werke 
sollten  froh  sein,  wenn  ihnen  Gelegenheit  ge- 
boten wird,  Fragen  gelöst  zu  sehen,  und  selbst 
zu  zweckmäfsigen  Anfgaben  die  Hand  bieten. 

i  Deshalb  sage  ich:  soll  der  Wunsch  des  Vereins 
deutscher  Eisenhüttenleute  erfüllt  werden,  so 
mufs  nicht  nur  der  Staat  Geld  geben,  sondern 
die  Eisenhüttenleute  müssen  selbst  für  eine  gute 

\  praktische  Erziehung  eintreten,  indem  Bie  Ge- 

j  legenheit  zur  Ausbildung  schaffen.  Dann  wer- 
den wir  stets  vorwärts  kommen  im  Eisenhütten- 
wesen uud  immer  neue  brauchbare  Geschlechter 
von  Eisenhüttenleuten  erziehen. 

Nun  kommen  wir  noch  an  die  letzte  Frage: 
Wenn  wir  glücklich  eine  Erweiterung  und  Ver- 
tiefung der  Eisenhüttenkunde  erreichen,  wo  soll 
das  geschehen?  Das  beste  bei  der  grofsen  Be- 
deutung des  Eisenhüttenwesens,  auf  dessen  Blüte 
Macht  und  Wohlfahrt  des  Staates  beruhen,  wäre, 
wir  richteten  das  an  jeder  Hochschule,  d.  h.  an 
allen  Technischen   Hochschulen   und  an  allon 

j  Bergakademien,  ein.  Wenn  das  aber  wegen  des 
Erfordernisses  zu  grofser  Mittel  nicht  geht,  so 
liegt  es  wohl  am  nächsten,  dafs  man  sich  auf 
die  Bergakademie  und  besonders  auf  diejenige 
in  Berlin  beschränkt,  denn  diese  ist  schon  jetzt 
darauf  zugeschnitten ;  sie  hat  bereits  eine  Eisen- 

*  Diese  Vorwürfe  sind  in  der  dem  Vortrag  fol- 
genden Besprechung  bereit«  von  Hrn.  Direktor  Krause 
zutreffend  zum  Teil  widerlegt  worden.  Auf  einzelnen 
Hüttenwerken  sind  20,  30  und  mehr  Beflissene  der 
Eisenhüttenkunde  anzutreffen ;  andere  drücken  sich 
allerdings  vor  ihrer  Aufnahme,  und  darin,  dafs  diese 
dem  guten  Beispiel  nachfolgen  möchten ,  sind  unsere 
Wünsche  cinijj  mit  denjenigen  des  Verfassers.  Hütten- 
werke, die  sieh  von  Praktikanten  Lehrgeld  zahlen 
lassen,  sind  uns  nicht  bekannt.  />,•„  ^% 
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hüttenfaknltät,  sie  hat  die  Vor-  nnd  Diplom- 
prüfung für  Eisenhütteningetiieure ;  sie  braucht 
nur  noch  die  Abteilung  für  Maschineningenieure 
für  Bera-  nnd  Hüttenwesen.*  Wenn  das  Ziel 
erst  einmal  anf  der  Bergakademie  in  Herlin  er- 
reicht ist,  dann  werden  sich  die  Erfahrungen  leicht 
auch  auf  andere  Anstalten  übertragen  lassen. 

Dann  werden  wir  auch  im  Eisenhüttenwesen 
solche  Fortschritte  machen,  dafs  wir  stet«  den 
hervorragenden  Standpunkt  Deutschlands  im  Eisen- 
hiittenwesen unter  den  europäischen  Staaten  wah- 
ren können,  aber  auch  keine  Sorge  vor  dem  Wett- 
bewerb der  Vereinigten  Staaten  von  Amerika  zu 
haben  brauchen."  — 

In  der  Besprechung  des  Vortrags  nahmen  noch 
das  Wort: 

Hr.  Hütteningenieur  Osann:  Hr.  Geheimrat 
Wedding  hat  sehr  richtig  hervorgehoben,  dafs 
es  einein  jungen  Manne  schwer  ist,  auf  einer 
Hütte  als  Praktikant  aufgenommen  zu  werden, 
insbesondere  auch  seine  Examenarbeiten  auf  einer 
Hüite  zu  machen.  Ich  bin  nun  selbst  in  der 
Lage  gewesen,  derartige  Gesuche  um  Aufnahme 
zu  beantworten,  und  da  inufs  ich  sagen,  dafs 
ich  immer  in  Verlegenheit  gewesen  bin.  Wenn 
ich  wufste,  der  Betreffende  ist  empfohlen  durch 
den  oder  jenen,  oder  wenn  ich  ihn  persönlich 
kannte,  so  ging  die  Sache.  Aber  da  kam  irgend 
ein  Herr,  man  wufste  nicht,  hat  er  das  Abitnrium 
gemacht  oder  nicht ;  hat  er  studiert,  ist  er  Student 
oder  was  ist  er  eigentlich.  Ware  es  aus  diesem 
Grunde  nicht  angezeigt,  einmal  darüber  nachzu- 
denken, ob  die  praktische  Tätigkeit  nicht  besser 
nach  der  Vorprüfung  stattfinden  könnte  und  nicht, 
wie  es  jetzt  geschieht ,  vor  dem  Studium.  Es 
würde  dann  die  Aufnahme  des  Betreffenden  ent- 
schieden erleichtert  werden.  Dann  hatte  man 
ein  Zeugnis  in  der  Hand  und  wiil'ste,  dafs  es 
nicht  ein  sogenannter  „wilder"  Ingenieur  ist. 
Diese  Erfahrungen  mit  den  sogonaunten  „wilden" 
Ingenieuren  —  ich  will  hier  diesen  Ausdruck 
gebrauchen  —  haben  verschiedene  Kollegen  von 
mir,  wahrscheinlich  sehr  viele  Herren  gemacht. 
Ich  glaube,  dafs  Praktikanten,  die  es  nicht  ernst- 
lich mit  der  praktischen  Tätigkeit  nehmen,  die 
sich  einer  Kontrolle  entziehen,  die  nicht  fleifsig 
nnd  gewissenhaft  sind,  ein  sehr  schlechtes  Vorbild 
geben  und  gerade  dem  Arbeiter  gegenüber  ganz 
besonderen  Schaden  anrichten.  Ich  habe  immer 
gesagt:  „Ein  solcher  Mann  schafft  ein  paar  hun- 
dert sozialdemokratische  Stimmen  bei  der  Wahl." 


*  Mit  gleichem  Recht  könnte  die  Technische  Hoch- 
schule in  Charlottenburg- Berlin  hierzu  bemerken,  dafs 
sie.  Maschineningenieure  für  Berg-  und  Hüttenwesen 
jetzt  bereits  anshildet  und  dafs  es  bei  ihr,  da  sie  auch 
schon  einen  Lehrstuhl  für  Eisenhüttenkunde  besitzt, 
nur  einer  Erweiterung  des  letztgenannten  Lehrfaches 
bedürfe,  um  eine  besondere  Fakultät  zu  errii  hten.  Sie 
käme  dann  mit  vielleicht  zwei  neuen  Lehrstühlen  aus, 
während  auf  der  Bergakademie  vier  oder  fünf  erforder- 
lich seien.  IHt  Redaktion. 


Nun  ist  noch  ein  Punkt  von  Hrn.  Geheimrat 
Wedding  genannt  worden.  Er  hat  gesagt,  dafs 
die  Aufnahmegebühr  für  einen  Praktikanten  von 
einigen  Werken  auf  700  bis  S00  Mk.  normiert 
wäre.  Ich  kenne  derartige  Werke  nicht,  meine 
aber,  dafs  dies  zu  viel  sei;  das  kann  man  einem 
jungen  Manne  nicht  zumuten.  Ich  möchte  aber 
fragen:  Sind  Versuche  gemacht  worden,  um  bei- 
spielsweise dem  Verein  deutscher  Eisenhtttten- 
leute  näher  zu  treten  und  den  Vorschlag  zu 
machen,  dafs  ein  junger  Mann  für  eine  sechs- 
monatliche Tätigkeit  vielleicht  150  oder  200  Mk. 
bezahlt?  Er  zahlt  ja  schliefslich  auch  im  Se- 
mester so  viel  Kollegiengelder.  Ich  glaube,  dafs 
Bich  dann  vielleicht  Bereitwilligkeit  findet,  dar- 
auf einzugehen,  was  Hr.  Geheimrat  Wedding 
andeutet.  Soweit  ich  ihn  verstanden  habe,  sollen 
Ausschüsse  eingesetzt  werden  in  Düsseldorf, 
anderseits  in  Saarbrücken,  dann  in  Oberschlesien, 
und  jeder  Praktikant,  der  sich  meldet  und  die 
nötigen  Zeugnisse  beibringen  kann,  soll  auch 
aufgenommen  werden.  Es  soll  eine  Verpflichtung 
dazu  besteben.    Das  ist  gerade  sehr  wichtig. 

Ich  meine,  wenn  man  diesem  Vorschlag  Folge 
gäbe,  wären  Mittel  vorhanden,  nm  Ingenieure 
anzustellen,  die  nichts  weiter  zu  tun  haben,  als 
sich  um  die  Praktikanten  zu  kümmern,  und  man 
könnte  auf  den  Hütten  praktische  Kurse  ein- 
richten. Man  könnte  Kurse  einrichten  für  An- 
fänger, die  ihre  praktische  Tätigkeit  beginnen. 
Diese  steckt  man  in  die  Giefserei,  Reparatur- 
werkstatt, stellt  sie  vielleicht  als  dritten  Mann 
an  den  Martinofen,  an  den  Puddelofen.  Sodann 
richte  man  Kurse  ein  für  die  älteren  Prakti- 
kanten. Sie  werden  zum  Hochofen,  zu  den  Kon- 
vertern, den  Walzenatrafsen  geführt,  sie  müssen 
skizzieren,  Tagebuch  führen  und  sich  im  Labo- 
ratorium orientieren  —  wie  gesagt,  unter  An- 
leitung von  Ingenieuren. 

Hr.  Geheimrat  Wedding  hat  betont,  dafs 
ein  junger  Mann  mitunter  Geheimnisse  aufdecken 
kann,  und  hat  gesagt,  das  wäre  immer  eine  Un- 
ehrlichkeit. Das  glaube  ich  nicht.  Es  kann 
einem  eifrigen  jungen  Mann  sehr  wohl  passieren, 
dals  er  sich  eine  Sache  aufschreibt,  die  ihn 
interessiert;  er  sieht  sie  sich  etwas  näher  an, 
spricht  auch  anderen  gegenüber  davon  und  merkt 
gar  nicht,  dafs  er  damit  ein  Geheimnis  verrät. 
Der  Fall  kann  vorkommen ;  dagegen  mufs  durch 
Anleitung  und  Überwachung  seitens  der  mit 
dem  Unterricht  betrauten  Ingenieure  vorgesorgt 
werden. 

Hr.  Direktor  Max  Krause:  Ich  möchte  die 
Überzeugung  aussprechen,  dafs  Hr.  Geheimrat 
Wedding  die  Schwierigkeiten,  einem  angehen- 
den Studierenden  zu  seiner  praktischen  Aus- 
bildung zu  verhelfen,  doch  etwas  zu  schwarz 
gemalt  hat,  und  möchte  diese  Äufserungen  im 
Interesse  der  Eisenhüttenindustrie  nicht  unwider- 
sprochen lassen.    Ich  glaube  wohl,  dafs  es 
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ehern  jungen  Mann  ohne  besondere  Empfehlungen 
»chwer  fallt,  eine  geeignete  Lehrstelle  zu  finden, 
namentlich,  wenn  die  Beschaffung  einer  solchen, 
wie  dies  oft  geschieht,  umgehend  gewünscht 
wird.  Ich  habe  aber  die  Empfindung,  dafs  der 
Herr  Vortragende  in  seiner  Schilderung  in  der 
Verallgemeinerung  einzelner  Vorkommnisse  zu 
weit  gegangen  ist,  wenn  er  behauptet,  dafs  man 
überall  auf  die  gröfsten  Schwierigkeiten  stofse, 
wenn  man  einen  Praktikanten  auf  einem  Eisen- 
huttenwerk anzubringen  sucht. 

Seitdem  anf  Anregung  des  Vereins  deutscher 
Ingenieure  die  technischen  Hochschnlen  und 
Bergakademien  die  Forderung  stellen,  dafs  jeder 
Studierende  des  Maschinenbaus  und  Eisenhütten- 
wesens  mindestens  ein  Jahr  praktisch  gearbeitet 
haben  raufe,  und  seitdem  unter  Führung  des 
Ingenieur- Vereins  eine  gemischte  Kommission 
ans  acht  verschiedenen  technischen  Vereinen  die 
weitere  Bearbeitung  dieser  Frage  in  die  Hand 
genommen  hat,  ist  zweifellos  eine  ganz  bedeutende 
Besserung  eingetreten. 

Ich  gehöre  zu  denjenigen,  die  seit  langen 
Jahren  mit  am  meisten  in  Anspruch  genommen 
wsrden  für  die  Unterbringung  von  sogenannten 
Eleven  und  Praktikanten  und  mufs  auf  Grand 
ausgedehnter  Erfahrungen  erklären,  dafs  es  in 
unserer  deutschen  Hütten-  und  Maschinenindustrie 
eine  gehr  grofse  Anzahl  von  Betrieben  gibt,  welche 
in  der  allerfreundlichsten  Weise  der  Ausbildung 
des  jungen  Nachwuchses  unserer  Ingenieure  ihr 
Interesse  zuwenden  und  dafs  das  Verständnis 
für  diese  Verpflichtung  in  sehr  erfreulicher  Zu- 
nahme begriffen  ist. 

Ebenso  ist  es  nicht  richtig,  allgemein  zu 
sagen,  dafs  zu  hohe  Lehrgelder,  600  bis  800  Mk. 
für  das  Jahr,  berechnet  werden.  Die  Mohrzahl 
der  Betriebe  verlangt  nach  meinen  Erfahrungen 
für  eine  einjährige  Lehre  eine  Entschädigung 
ton  200  bis  400  Mk.  und  diese  Zahlung  ist  voll- 
ständig berechtigt,  weil  sie  in  den  meisten  Fällen 
als  Entschädigung  vorwendet  wird  für  diejenigen 
Arbeiter  und  Meister,  die  sich  der  Ausbildung 
der  jungen  Leute  widmen.  Anderseits  geht  ineine 
Erfahrung  dahin,  dafs  eine  grofse  lleihe  von 
Hüttenwerken  und  Maschinenfabriken  auf  diese 
Zahlung  verzichtet,  sofern  eine  dahin  gehende 
Bitte  ausgesprochen  wird.  Mir  ist  es  in  vielen 
Fallen  begegnet,  dafs  ich  bei  der  Befürwortung 
von  Aufnahmegesnchen  unaufgefordert  gefragt 
wurde,  ob  ein  Erlafs  des  Lehrgeldes  angebracht 
wäre  oder  nicht.  Manche  Werke  zahlen  sogar 
den  Praktikanten  wie  den  Lehrlingen  Lohn  aus. 

Im  Verein  deutscher  Ingenieure  ist  ein 
Verzeichnis  solcher  Firmen  aufgestellt  worden, 
die  sich  zur  Annahme  von  Praktikanten  bereit 
erklärt  haben.  Wenn  Sie  diese  Liste  freundlichst 
durchsehen  wollen,  so  werden  Sie  finden,  dafs 
die  Forderung  eines  Lehrgeldes  von  600  bis  800  Mk. 
oder  mehr  zu  den  seltensten  Ausnahmefällen  gehört. 


Auch  die  Behauptnng,  dafs  auf  den  Werken 
sich  niemand  um  die  jungen  Leute  und  ihre 
Ausbildung  kümmert,  ist  namentlich  in  der  all- 
gemeinen Fassung,  wie  der  Herr  Vortragende  sie 
aufstellt,  entschieden  nicht  zutreffend.  Ich  kenne 
eine  sehr  grofse  Zahl  von  Hüttenwerken  und 
Maschinenfabriken,  wo  die  leitenden  Männer  die 
Entwicklung  der  jungen  Leute,  die  sie  bei  sich 
aufgenommen  haben,  mit  grofser  Liebe  und  Sorgfalt 
überwachen,  ihnen  von  ihrem  Eiutritt  an  bis  zu 
ihrem  Abgang  mit  Rat  und  Hilfe  zur  Seite 
stehen  und  ihnen  sogar  den  Verkehr  in  der 
eigenen  Familie  erschliefsen. 

Ich  glaube  wirklich,  dafs  die  Anklagen,  die 
Hr.  Geheimrat  Wedding  gegen  die  Gesamt- 
heit der  in  Betracht  kommenden  Betriebe  erhebt, 
für  einen  grt  fsen  Teil  derselben  nicht  zutreffeud 
erscheinen,  und  dafs  die  in  bester  Absicht  von 
ihm  etwas  sehr  schwarz  geschilderten  Verhält- 
nisse fortschreitend  in  erfreulicher  Besserung 
begriffen  sind. 

Hr.  Geheimer  Bergrat  Professor  Dr.  Wed- 
ding:  Es  wäre  sehr  erfreulich,  wenn  es  wirklich 
so  wäre,  wie  Hr.  Direktor  Krause  sagt.  In 
einzelnen  Fällen  mag  das  gewifs  zutreffen.  Ich 
kann  übrigens  sagen,  dafs  die  OberBchlesier  am 
allermeisten  geneigt  sind,  in  dieser  Richtung 
Entgegenkommen  zu  beweisen.  Damals,  als  ich 
den  genannten  Entwurf  gemacht  hatte,  ging  dieser 
an  den  Verein  deutscher  Eisen-  und  Stahl- 
industrieller, der  ihn  an  seine  einzelnen  Sektionen 
verteilte,  aber  nur  in  Oberschlesien  wollte  man 
der  Angelegenheit  nähertreten,  die  übrigen  Sek- 
tionen verhielten  sich  gegen  diese  Frage  stolz 
ablehnend.  Sic  haben  einfach  erklärt,  es  läge 
gar  keine  Veranlassung  für  näheres  Eingehen 
vor.  Ich  glaube,  mit  dem  Entgegenkommen  ein- 
zelner ist  die  Sache  überhaupt  nicht  erschöpft. 
Der  junge  Mann,  der  eben  die  Schule  verlassen 
hat,  aber  nicht  auf  einer  Eisenhütte  aufgewachsen 
ist,  hat  oft  die  gröfste  Neignng  für  das  an- 
scheinend fernliegende  Fach;  Sie  wissen  ja,  dafs 
gerade  das  Binnenland  die  besten  Seeleute  stellt. 
Wenn  also  ein  junger  Mann  die  Schule  verläfst 
—  Hunderte  derartiger  Fälle  sind  mir  durch  die 
Hand  gegangen  — ,  so  kommen  die  Kitern  und 
fragen,  wohiu  können  wir  nnsern  Sohn,  der 
Eisenhüttenkunde  studieren  will,  zur  Praxis 
geben;  wohin  sollen  wir  uns  wenden?  Würde 
man  meinen  Vorschlag  ausführen,  so  würde  man 
eine  Kommisnion  bilden,  wie  die  Oberbergämter, 
die  Jünglinge  annehmen  und  vorteilen,  die  sich 
dem  Bergfaclic  widmen  wollen,  oder  die  Eisen- 
bahndirektionen; diese  Kommissionen  mnfsten  für 
die  Unterbringung  junger  Lente  sorgen.  An  sie 
werden  sich  die  Kitern  wenden  können,  es  wer- 
den die  nötigen  Zeugnisse  eingefordert  u.  s.  w. 
Die  Kommission  verteilt  die  jungen  Leute  und 
überwacht  ihre  Ausbildung.  Dann  würde  Ab- 
hilfe^ geschaffen  werden.     Aber  auf  die  Weise, 
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dafe  einzelne  Werke  freiwillig  entgegenkommen, 
andere  sich  vollständig  ablehnend  verhalten  oder 
unerschwingliche  Fordernngen  stellen,  kommen 
wir  nicht  zum  Ziel.  Ich  mufs  meine  Behaup- 
tung aufrecht  erhalteu,  dafs  der  gegenwärtige 
Zustand  fern  davon  ist,  auch  nur  annähernd  zu 
befriedigen. 

Hr.  Geheimer  Beigrat  ,  Direktor  der  Berg- 
akademie Schmeisser:  Hr.  Geheimrat  Wedding 
hat  meinen  Namen  unter  denjenigen  genannt, 
welche  an  der  Debatte  im  Abgeordnetenhanse 
über  die  Ausdehnung  des  Studiums  des  Eisen- 
hüttenwesens teilgenommen  haben.  Ich  möchte 
nicht  unterlassen,  hier  besonders  zu  betonen, 
dafs  es  uns  damals  ferngelegen  hat,  den  Do- 
zenten des  Eisenhüttenwesens  irgend  einen  Vor- 
wnrf  machen  zu  wollen,  als  ob  sie  nicht  genng 
geleistet  hätten.  Wir  haben  die  hohe  Bedeutung 
der  Herren  Dozenten  des  Eisenbüttenwesens  und 
ihre  ausgezeichneten  Leistungen  voll  anerkannt. 
Unsere  Ausführungen  richteten  sich  lediglich  an 
die  Staatsregierung  und  gingen  dahin,  dafs  sie 
weitere  Mittel  bereitstellen  möchte,  um  die  Lehr- 
kräfte in  Dozenten  nnd  Assistenten  vermehren 
und  um  die  Laboratorien  vergrößern  und  besser 
einrichten  zu  können. 

Sodann  möchte  ich  Hrn.  Geheimrat  Wedding 
unterstützen  bezüglich  seiner  Bemerkungen  über 


die  Anteilnahme  der  Privatindustrie  an  der  Aus- 
bildung junger  Leute.  Als  Direktor  der  Berg- 
akademie nnd  Vorsitzender  der  Prüfungskom- 
mission für  Diplomingenieure  habe  ich  die  Er- 
fahrung gemacht,  dafs  es  recht  schwierig  ist, 
die  Studierenden  unterzubringen.  Ich  darf  nur 
anfuhren,  dafs  es  bei  einem  Kandidaten,  welcher 
zum  letzten  Prüfungstermine  sich  meldete,  not- 
i  wendig  war,  viermal  ein  neues  Thema  zur  schrift- 
lichen .Probearbeit  zu  geben,  weil  in  den  drei 
ersten  Fallen  die  Hüttenwerke  ablehnten,  den 
Betreffenden  zur  Bearbeitung  des  gestellten  Themas 
zuzulassen." 

*       *  * 

Zum  Schlufs  verleihen  wir  unserer  ungeteilten 
j  Freude  darüber  Ausdruck,  dafs  auch  Hr.  Geheim- 
j  rat  Dr.  Wedding  den  in  der  Eingabe  des  Vereins 
!  vertretenen  Standpunkt  einnimmt,  nämlich  dafs 
Inhalt  und  Umfang  der  Vorlesungen  über  Eisen- 
hüttenkunde vergröfsert  werden  müssen.  An- 
gesichts dieser  grundsätzlichen  Übereinstimmung 
dürfen  wir  hoffen,  dafs  über  das  Wie?  nnd  Wo? 
Einigung  zu  erzielen  nicht  allzu  schwer  sein  wird. 
Bei  der  Dringlichkeit  der  Frage  aber  müssen  wir 
!  auch  weiter  wünschen,  dafs  die  Neuregelung 
|  bald  erfolge.  IH<  Redaktion. 


Verdampfung  von  Hochofenschlacke. 

Von  Bernhard  Osann. 


Im  .labre  1902  habe  ich  in  einem  Vortrage, 
den  ich  vor  dem  Verein  deutscher  Eisenhütten- 
leute hielt,  auf  den  aufserordentlich  feinen  Staub 
hingewiesen,  der  sich  in  den  Gichtgasen  vor- 
findet, die  Reinigung  sehr  erschwert  und  höchst- 
wahrscheinlich auch  die  Ursache  des  Schlecht- 
brennens der  Gase  ist,  wenn  im  übrigen  alle 
Verhältnisse  auf  eine  normale  oder  günstige 
Verbrennung  hinwirken. 

Ein  solches  Schlechtbreunen  kommt  und  geht 
ohne  sichtbare  Veranlassung.  Der  Staub  ist  so 
leicht,  dafs  er  in  beständiger  Wanderung  be- 
griffen ist,  also  nicht  liegen  bleibt,  sondern  in 
Gestalt  eines  leichten,  dichten  Schleiers  von  den 
Gasen  vor  sich  her  geschoben  wird.  Ich  habe 
damals  gesagt,  dafs  dieser  Staub  unmittelbar 
aus  dem  gasförmigen  Znstand  abgeschieden  sein 
müsse  und  jedenfalls  verdampfte  Hochofenschlucke 
darstelle.  Die  Analysen  sprechen  dafür.  Nur 
ist  weniger  Kalk  und  mehr  Kieselsäure  und 
Magnesia  im  Staube  vorhanden. 

Als  unmittelbares  Beweismaterial  konnte  ich 
damals    nur   eine   Verdampfung   von  Alkalien 


bei  der  Glaserzeugung  anfuhren.  Nunmehr  habe 
ich  aber  gefunden,  dafs  ein  Versuchsmatorial 
vorliegt,  das  jeden  Zweifel  behebt  und  einige 
interessante  Ausblicke  über  die  Vorgänge  im 
Hochofen  ermöglicht.  Nach  diesen  Versuchen 
unterliegt  es  keinem  Zweifel,  dafs  alle  schlacken- 
bildenden Bestandteile  verdampfon,  einige  leich- 
ter, andere  schwieriger.  Ich  will  das  vorliegende 
Beweismaterial  der  Reihe  nach  zur  Kenntnis 
bringen : 

Cramer  hat  ein  Stück  Bergkristall*  auf  Kohle 
gestellt,  im  Deville-Ofen  im  kräftigen  Luftstrome 
erhitzt  und  dann  den  Gewichtsverlust  festgestellt. 
Das  Gewicht  fiel  beim  ersten  Glühen  von  4,5 
auf  2,7  p,  beim  zweiten  Glühen  von  2,7  auf 
2,0  g,  beim  dritten  Glühen  von  2,0  auf  1 ,08  g. 
Das  Stück  war  beim  vierten  Glühen  verschwunden. 
Kieselsäure  verflüchtigt  sich  demnach  sehr  schnell. 
In  diesem  Falle  ist  an  eine  der  flüchtigen  Ver- 
bindungen, von  denen  weiter  unten  die  Rede 
sein  wird,  nicht  zu  denken.     Einen  weiteren 
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Beitrag  zn  dieser  Frage  liefert  die  Beobachtung, 
die  lleräus  beim  Schmelzen  seines  Bergkristall- 
elases  gemacht  hat.  Auch  hier  ist  die  Ver- 
flüchtigung der  Kieselsaure  festgestellt. 

In  einem  Deville-Ofen  läfst  sich  eine  Tempe- 
ratur erzeugen,  bei  der  kein  feuerbeständiges 
Material,  abgesehen  von  Magnesit  und  Chromit, 
Widerstand  leistet.  Auch  Quarz  wurde  von  Deville 
eeschmolzen ,  aber  nicht  ein  Znsammenfliefsen 
der  einzelnen  geschmolzenen  Stücke  erzielt. 

Im  Laboratorium  für  Tonindustrie  *  ist  spa- 
ter ein  Versuch  gemacht  worden,  um  ein  Bild 
aber  die  Verflüchtigung  der  Flufsmittel  zu  ge- 
winnen. Es  war  nämlich  aufgefallen,  dafs  sich 
bei  wiederholtem  Brennen  von  Tonproben  die 
Seferkegelzahl  änderte.  Der  Versuch  fand  im 
[»erille-Ofen  statt  (siehe  Abbildung). 


Deville -Ofen. 

•  =  Scbnmotterohr,  etwa  6  cm  Durchmesser,  das 
den  zu  untersuchenden  Kaolin-Cvlindcr  aufnimmt. 

*  =  Glasröhre  zur  Aufnahme  de»  Beschlages  ans 
den  Verflüchtigiingsproduktcn ; 

c  =  dünnes  Glasrohr  zum  Einleiten: 

1.  eines  schwachen  Lnftstroms, 

2.  eines  Luftstroms  mit  Wasserdampf  gemischt  und 

3.  schliefslich  eines  Leuchtgusstroms. 

Der  Ofen  wurde  bis  zum  Schmelzpunkt  des 
S^erkegels  30  (etwa  2000°)  erhitzt.  Es  zeig- 
ten sich  weifse  Nebel  und  an  den  Wandungen 
des  Kohres  b  ein  weifser  Beschlag.  Dieser  wurdo 
analysiert.  Die  Ergebnisse  sind  in  die  folgende 
Tabelle  eingetragen: 


1 

Buching 


Kaolin,  ar- 
•prüngllch* 

tmawi-  b«l  Dureh- 

•etxanf,  Im  |,-Uunir  cinr- 


p.br»nnt.n 


I.uruirom». 


BnehU«  Bc*hUg 

M  Imr.h-  ,  ,  , 

lelum*  »Ine  •>«•'  f >«'<•*>■ 

l.ufuirum«  Ivltontr  rinw 

mit  w...„-  Lruch, 
lUnipf  c  - 

ml-cht.  «"■"'"« 


AhO,  .  . 
F*0,  .  . 
'«0   .  . 


53,14 

59,6 

«11.1 

!  48,72 

12.4 

11,2 

1,26 

9,1 

11,27 

0,56 

L2 

0,91 

0,11 

7.5 

6,41 

Ml 

9,95 

8,92 

67,82 
5,98 

10,1» 
1,21 
7.1f» 
7.49 


|[  100,00    ;     99,75        99,81  1»H),17 
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Eine  Patrone  ans  Sand,  der  mit  wenig  Ton 
gebunden  war,  ergab  ein  Verflüchtigungsprodnkt, 
da«  74,2  °/»  SiO,  und  3,8  7»  AI*  03  enthielt. 
Die  übrigen  Bestandteile  wurden  nicht  bestimmt. 

Aus  vorstehender  Tabelle  folgt,  dafs  Magnesia 
sehr  erhoblich  den  anderen  Bestandteilen  vor- 
eilt, dann  folgen  die  Alkalien,  Eisenoxyd,  Kalk- 
erde, Kieselsäure,  Toneide. 

Diese  Reihenfolge  mag  sich  nun  unter  anderen 
Verhältnissen  auch  anders  stellen.  Auch  die  Höhe 
der  Temperatur  wird  für  sie  von  Bedeutung  sein. 

Dal»  Magnesia  stark  flüchtig  ist,»  wurde 
auch  unmittelbar  durch  (Hüben  eines  Stückes 
steiri8chen  Magnesits  unter  Verwendung  von 
Zuckerkohle  nachgewiesen.  Der  Magnesiagehalt 
fiel  von  80,38  %  auf  78,10  %. 

Kine  noch  nicht,  aufgeklärte  Erscheinung 
stellt  die  Entstehung  von  seidenartig  feinen, 
langen  haarförmigen  Kristallnadeln  dar.  Diese 
entstehen  häufig  beim  Glühen  von  Magnesit  auf 
dem  Magnositsttickchen  selbst  nnd  an  den  Tiegel- 
wäuden.  Ihre  Farbe  stimmt  mit  dem  des  Mag- 
nesits überein. 

Bemerkenswert  ist  die  Erscheinung,  dafs  die 
Verflüchtigung  hauptsächlich  beim  ersten  Bren- 
nen vor  sich  geht  und  durch  Wiederholung  des 
Brennens  nicht  wesentlich  vermehrt  wird.  Auch  im 
Ualciumcarbidofen  ist  die  Flüchtigkeit  von  Kalk- 
erde, Tonerde,  Kieselsäure  und  Eisen  nachgewiesen. 

Als  die  Ergebnisse  der  Versuche  in  einem  Vor- 
trage Cramers  bekanntgegeben  wurden,  führte 
Hilgen  stock  folgendes  aus: 

„Ich  bin  in  der  Lage,  zur  Bekräftigung  der 
von  Trainer  vorgetragenen  Ergebnisse  eine  von 
mir  früher  gemachte  Wahrnehmung  mitzuteilen. 
Diese  geht  dahin,  dafs  ich  vor  vielen  Jahren 
habe  feststellen  lassen,  dafs  der  Rauch,  der  aus 
der  Schlackenform  der  Hochöfen  steigt  und  ver- 
schiedene Sublimate  mit  sich  führt,  ziemlich  ge- 
nau dieselbe  Zusammensetzung  hat,  wie  Schlacke 
selbst.  Ich  habe  es  damals  zur  Veröffentlichung 
nicht  für  reif  gehalten;  ich  habe  daraus  ge- 
schlossen, dafs  die  ganze  Schlacke,  die  unter 
Umständen  15  bis  20  7«  und  mehr  Tonerde  und 
30  %  Kieselsäure  enthält,  beinahe  flüchtig  ist. 
Die  Untersuchungen  des  Hrn.  Gramer  stellen 
für  mich  aufser  Zweifel,  dafs  meine  Annahme 
richtig  ist,  dafs  die  Schlacke,  wenn  man  ge- 
nügend hohe  Temperaturen  hat,  sich  annähernd 
so  verflüchtigt,  wie  sie  zusammengesetzt  ist." 

Bisher  war  von  einer  einfachen  Verflüchti- 
gung die  Rede.  Es  ist  aber  noch  der  Fall 
denkbar,  dafs  sich  in  der  hohen  Temperatur 
flüchtige  Verbindungen  bilden,  die  dann  wieder 
unter  Ausscheidung  eines  Sublimats  zerfallen. 
Solche  Verbindungen  mögen  zahlreich  sein, 
sind  aber  schwer  wegen  ihrer  Unbeständigkeit 
nachzuweisen. 
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Korsmann  vermutet  bei  Yerflüchtigungs- 
erscheinungen  bei  Kaolin  u.  b.  w.  Carbidbildungen, 
die  den  Kohlenstoff  aus  der  organischen  Substanz 
entnehmen,  die  in  Tonen  immer  vertreten  ist. 
Die  weifsen  Beschläge,  die  sich  am  Gasfang 
und  den  Gasleitungen  des  Hochofens,  auch  in 
Knpolofenessen  und  Lokomotiv-Schornsteinen  vor- 
finden, bestehen  aus  Kieselsäure.  Man  hat  auch 
richtige  Ausscheidungen  von  Kieselsäure  in 
Schamottebrennöfen  und  in  Gasleitungen  von 
Generatoren  gefunden. 

Bunte  führt  die  letzteren  auf  die  Entstehung 
von  Siliciumchlorid  in  heifsen  Zonen  zurück,  das 
als  gasförmige  Verbindung  besteht  nnd  durch 
Wasserdampf  leicht  zerlegt  wird. 

Si  Ch  +  2  Ht  O  =  Si  Oi  f  2  (H  Cl)t. 

Das  Chlor  entstammt  dem  Gehalt  der  Kohlen 
an  Chloralkalicn,  die  bekanntlich  oft  in  grofser 
Menge  vertreten  sind. 

In  einen  Steinzeugbrennofen  wurden  unter 
dem  Einflüsse  von  Wasserdampfeinleitung  reich- 
liche Mengen  eines  Kieselsäure  -  Sublimats  ge- 
funden.* Auch  hier  wird  man  die  Entstehung 
von  Siliciumchlorid  zur  Erklärung  heranziehen 
müssen,  das  unter  dem  Einflüsse  des  Wasser- 
dampfeB  schnell  zerlegt  wurde.  Die  Anwesen- 
heit des  Chlors  ist  bei  dem  hohen  Alkaligehalt 
der  Glasuren  leicht  verstandlich. 

Im  Hochofenbetriebe  ist  die  Anwesenheit  von 
Salzsäure  vielfach  bekannt  geworden,  wenn  Gicht- 
fang und  Gasleitungen  zerfressen  wurden.  In 
einem  dem  Verfasser  bekannten  Falle  war 
auch  der  Hochofenpanzer  infolge  der  aus  Fugen 
und  Rissen  des  Schachtmauerwerks  austretenden 
salzsäurehaltigen  Gase  zerstört,  und  es  wurde 
ein  unmittelbarer  Zusammenhang  mit  dem  beim 

*  „Tonindustrie-Zeitung"  18Ö2  S.  747. 


Ablöschen  des  Koks  benutzten  salzhaltigen 
Grubenwasser  nachgewieseu.  Auch  abgesehen  von 
einem  solchen  Ablöschverfahren,  ist  im  Koks  Chlor- 
natrium oft  in  grofsen  Mengen  vorbanden.  Beim 
Verkoken  wird  nur  ein  Teil  der  Chloralkalien  in  die 
Gase  entführt.  Demnach  wird  man  nicht  fehl  gehen, 
wenn  man  auch  für  den  Hochofen  die  Verbindung 
SiCl4  iu  Betracht  zieht.  Es  gewinnt  geradezu 
den  Anschoin,  als  ob  das  Roheisen  massenhaft 
gasförmige  Siliciumverbindungen  aufnähme,  die 
beim  Abkühlen  des  fliefsenden  Roheisens  aus- 
gostofsen  werden  und  infolge  der  Kieselsäure- 
i  ausscheidung  oft  sehr  dicht«  Nebel  bilden,  die 
gerade  bei  Giefsereieisen  beobachtet  werden, 
auch  da,  wo  Zink  nnd  Blei  nicht  in  Frage  steht. 
Die  Zerlegung  des  Chlorsilicinms  bewirken  der 
Wasserdampf  der  Luft  und  des  Formsandes. 
Man  hat  sogar  Kieselsäureausscheidungen  in 
Gestalt  kleiner  weifser  Nadeln  in  Höhinngen  der 
Masseln  von  Giefsereieisen  gefunden.  Ledebur 
hält  diese  für  Ergebnisse  einer  andern  gasförmi- 
gen Silicinmverbindung,  des  Schwefelsiliciums, 
das  an  feuchter  Luft  in  Kieselsäure  und  Schwefel- 
wasserstoff zerfällt.  Auch  Siliciumfluorid  besteht 
als  gasförmige  Verbindung  und  kommt  in  Frage. 

Wenn  auch  alle  diese  gasförmigen  Erzeng- 
nisse nur  ganz  geringe  Mengen  in  Ansprach 
nehmen,  so  können  sie  doch  die  Beurteilung  des 
Hochofenganges  im  voraus  ermöglichen.  In  Be- 
zug auf  die  Verbrennung  der  Gase  in  Wind- 
erhitzern und  unter  Dampfkesseln  verweise  ich 
auf  den  eingangs  erwähnten  Vortrag  „Interessante 
Erscheinungen  beim  Hochofengange"  u.s.w.*  Ks 
können  sehr  kleine  Staubmengen  grofse  Schwierig- 
keiten bereiten. 

Daher  Gasreinigung  bis  auf  die  letzten  Re*te 
von  Staub  auch  fürCowper-  und  Kesselfeuerungen! 

•  „Stahl  und  Eisen14  1W2  Nr.  5. 


Fortschritte  in  der  Anwendung  des  überhitzten  Dampfes. 


(Fortsetzung  von  Seite  818.) 


Wie  wir  gesehen  haben,  bietet  die  Über- 
hitzung  des  Dampfes  bei  richtiger  Anwendung 
fast  ausnahmslos  erhebliche  Vorteile  und  wir 
kommen  nun  zu  der  weiteren  Frage,  wie  ein 
Überhitzer  beschaffen  sein  innfs,  damit  er  mög- 
liehst rationell  und  billig  überhitzten  Dampf 
erzeugt,  welche  Malsregeln  und  Sicherheit*- 
vorrkhtungen  notwendig  sind,  damit  am  Über- 
hitzer selbst,  au  der  Dain|jfinaschine  und  ihren 
Zubehören  keine  Betriebsstörungen  und  Repa- 
raturen vorkommen.  Diese  Frage  läfst  sich 
für  den  Überhitzer  kurz  wie  folgt  beantworten: 

1.  Der  Überhitzer  mufs  anstandslos  jede 
gewünschte    Überhitzungstemperatur    bis  zum 


Maximum  zu  erzeugen  imstande,  also  gut  regulier- 
bar sein; 

2.  der  Überhitzer  soll  eine  möglichst  kleine  Heiz- 
fläche und  einen  geringen  Raumbedarf  erfordern; 

3.  auch  soll  der  Überhitzer  nur  das  geringste 
Mafs  von  Wärme  bezw.  Brennmaterial  brauchen, 
er  muls  also  sehr  wirksame  und  leicht  rein- 
zuhalteude  Heizflächen  haben; 

4.  die  Anschaffungskosten  und  Unterhaltungs- 
kosten sollen  so  gering  sein,  dafs  sie  durch  die 
Ersparnisse  bald  gedeckt  werden; 

5.  Reparaturen,  namentlich  am  eigentlichen 
Überhitzkörper,  sollen  so  gut  wie  ausgeschlossen 
sein ; 
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6.  die  Handhabung  des  Apparats  and  seiner 
Ausrüstung  mnfs  möglichst  einfach  sein  und 
jede  Gefährdung  des  Betriebs  ausschliefsen. 

An  Hand  dieser  Bedingungen,  welchen  ein 
guter  Überhitzer  genügen  soll,  mögen  nun  die 
verbreiterten  Systeme  nnd  auch  einige,  sich  durch 
besondere  Eigentümlichkeiten  auszeichnende  Kon- 
struktionen von  Überhitzern  besprochen  werden. 

Dem  Material  nach,  welches  zum  eigentlichen 
Überhitzerkörper  Verwendung  findet,  kann  man 
die  Überhitzer  einteilen  in :  a)  gufseiserne  Über- 
hitzer, b)  achmiedeiserne  Überhitzer.  Die  gufs- 
eisernen  Überhitzer  sind  in  Deutschland  nament- 
lich durch  Uhler  und  in  den  letzten  Jahrzehnten 
dnrch  E.  Schwörer  in  Colmar  und  dessen  Lizenz- 
nehmer weit  verbreitet  worden.  Schon  Hirn 
hatte  für  seine  Versuche  glatte  gufseiserne  Röhren 


um 


iimiiimtii 
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Abbildung  4.    Schwörer  -  Überhitzer. 

als  Überhitzerkörper  verwendet,  dieselben  hatten 
aber  sehr  kurze  Dauer.  Uhler  gab  seinen  Über- 
hitzerröhren die  Form  der  bekannten  Field- 
Röhren,  doch  auch  diese  brannten  bald  durch. 
Erst  durch  die  Konstruktion  von  Schwörer, 
welcher  gufseiserne  Rohre  aus  besonders  zähem 
nnd  feuerfestem  Material  mit  inneren  Längs-  und 
lufseren  Querrippen  benutzt,  wurde  die  Frage  der 
Verwendung  des  Gnfseisens  beim  Überhitzerbau 
befriedigend  gelöst.  Die  aufscrordentlich  grol'se 
Verbreitung  dieses  Überhitzersystems  beweist, 
dafs  auch  die  Abdichtung  der  Flantschen,  welche 
im  Strom  der  Heizgase  liegen,  mittels  einer 
besonderen  fenerfesten  Masse,  allen  billigen 
Anforderungen  genügt,  wenn  sie  mit  besonderer 
Sachkenntnis  und  Sorgfalt  hergestellt  wird.  Die 
Anordnung  von  Längsrippen  im  Innern  der  Röhren 
hat  Schwörer  in  der  klaren  Erkenntnis  getroflen, 
dafs  man  bei  Dampfüberhitzern  dem  Dampfstrom 
keinen  grofsen   ungeteilten   Querschnitt  geben 
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darf,  wenn  man  nicht  im  Innern  desselben  einen 
Kern  nassen  bezw.  gesättigten  Dampfes  behalten 
soll.  Durch  die  grofse  Masse  des  Überhitzer- 
körpers, welche  einen  Wärmeapeicher  -bildet, 
wird  eine  ziemliche  Gleichförmigkeit  der  Cber- 
hitzung  erzielt. 

Die  Nachteile  dieses  Überhitzersystems  be- 
stehen vor  allem  in  der  geringen  Widerstands- 
fähigkeit des  verwendeten  Materials  bei  höheren 
Dampfdrücken,  in  der  Gefahr  des  Undichtwerdens 
der  im  Heizgasstrora  liegenden 
Flantschen,  namentlich  aber  in 
der  Schwierigkeit,  die  änfsere 
Heizfläche  der  Rippenrohre  rein 
zu  halten,  denn  jene  Querrippen 
sind  geradezu  Aschen-  nnd  Rufs- 
fänger. Der  Mifsstand,  dafs 
die  Schwörer-Überhitzer  meist 
nicht  ausschalthar  angeordnet 
werden  können,  fällt  nicht  so 
sehr  ins  Gewicht,  weil  eine  Be- 
heizung, ohne  dafs  Dampf  durch 
den  Überhitzer  strömt,  bis  zum 
Eintritt  von  Dunkelrotglut  den 
Körpern  nicht  Bchaden  soll;  bei 
höheren  Temperaturen  natür- 
lich, namentlich  bei  Überhitzern 
mit  eigener  Feuerung,  schmel- 
zen die  Rippen  ab.  Ähnlichkeit 
mit  dem  Schwörer -Überhitzer 
haben  die  gufseisernen  Röhren- 
ftberhitzer  von  Röhr  und  die- 
jenigen von  Gebr.  Böhmer, 
Magdeburg,  dagegen  gehört  der 
gufseiserne  Überhitzer  Patent  Pockrzy wnicki 
zu  den  tellerförmigen  Überhitzern,  die  in  ähn- 
licher Form  auch  in  Schmiedeisen  genietet  her- 
gestellt werden.  In  Deutschland  haben  diese  teller- 
förmigen Überhitzer  keine  Verbreitung  gefunden. 

Bei  der  weit  überwiegenden  Anzahl  der 
nenoren  Überhitzerkonstruktionen  ist  Schmied- 
eisen als  Material  vorgesehen,  so  mannigfaltig 
auch  im  übrigen  die  Formen  sind.  Man  kann 
diese  schmiedeisernen  Überhitzer  in  fünf  Gruppen 
einteilen:  1.  Überhitzer  mit  U-förmigen  Rohr- 
schlingen, 2.  Überhitzer  mit  geraden  Röhren 
zwischen  Kammern  oder  Verbindungsbogen, 
3.  tellerförmige  Überhitzer,  4.  Überhitzer  mit 
endlosen  Rohrschlangen  und  zwar:  a)  aus  Röhren 
mit  kreisförmigem  Querschnitt,  b)  aus  Röhren 
mit  geteiltem  Querschnitt,  5.  Überhitzer  mit 
Doppolröhren. 

Zur  ersten  Gruppe  gehören  die  Überhitzer 
von  Steinmüller,  Dürr,  Babcock  &.  Wilcox, 
Petry -  Dereux ,  Walther,  Schwarzkopf 
n.  a.  m.  Die  U-förmigen  Rohrschlingen  sind  in 
gufseiserne  oder  schmiedeiserne  Kammern  ein- 
gewalzt oder  an  gufseiserne  Sainmelröhrcn  an- 
geschraubt im  ersteren  Falle  befinden  sich  vor 
den  Rohrenden  Verschlnfsöflnungcn  mit  geeigneten 
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Abbildung  n. 
Röhr  -  Überhitzer. 
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Verschlüssen,  '.Umlieh  wie  bei  den  Wasserrohr- 
kesseln.  Damit  der  Dampf  alle  Rohrschlingen 
gleichmäßig  .durchströmen  soll,  worden  ver- 
schiedene Mittel  angewendet.  So  wendet  Stein- 
müllor  DroBBeldome  an,  welche  vor  den  Rohr- 


Abbildung  6. 
Überhitzer,  System  Dame  -  Steinmüller. 

Öffnungen  einstellbar  angeordnet  sind,  auch  versieht 
man  diese  Dorne  mit  schraubenförmigen  Aus- 
sparungen in  der  Absicht,  den  vorbeiströmenden 
Dampf  in  Rotation  zu  versetzen.  Szamatolski 
(besw.  Schwarzkopf)  läfst  den  Dampf  gleich- 
zeitig zuerst  durch  eine  gröfsere  und  nach  jedem 
Durchgang  durch  eine  ge- 
ringere Anzahl  von  Rohr- 
schlingen gehen  und  stei- 
gert so  nach  und  nach  die 
Dampfgeschwindigkeit  in  der 
Annahme,  dafs,  je  gröfser 
diese  sei,  um  so  gröfser  die 
Wärmeaufnahme  (eine  An- 
nahme, die  natürlich  nicht 
allgemein  gültig  ist).  Durch 
eigenartig  geformte  Einsatz- 
körper, welche  in  die  Röhren 
eingeschoben  sind,  soll  der  Dampf  in  den  Köhren 
gemischt  werden;  die  am  änfseren  Umfang 
strömenden  Dauipfteilchen  sollen  nach  innen, 
die  inneren  Dampfteilchen  nach  der  Rohrwand 
gedrängt  werden.  Üctry- Dereux  wendet  Rohr- 
schlingen mit  sehr  kleinem  Rnhrdurchmesser  an, 
um  aber  an  Verschlnfsdeckeln  zu  sparen,  worden 
diese  kleinen  Röhren  in  Gruppen  von  dreien  so 
eingesetzt,  dal's  für  drei  Rohröffnungen  nur  eine 
Verschlul'söffuung  nötig  ist.  Diese  Rolirsclilingeu- 


Überhitzer  werden  zum  Teil  so  angeordnet,  dafs 
man  sie  aus  dem  Heizgasstrom  ausschalten  kann. 
Vielfach  geschieht  dies  auch  nicht  nnd  dann 
müssen  sie  beim  Anheizen  des  Kessels  mit  Wasser 
gefüllt  werden,  was  natürlich  oft  Unzuträglich- 
keiten und  raschen  Verschleiß  der  Rohrschlingen 
infolge  SchlammabBatzes  herbeiführt.  Da  eine 
ungleiche  Beanspruchung  der  vielen  Rohr- 
schlingen namentlich  bei  grofsen  Überhitzern 
kaum  zn  vermeiden  ist  und  die  Dampfwege 


Abbildung  7.    Überhitzer,  System  Hering. 

verhältnismäfsig  kurz  sind,  so  ist  die  Wärme- 
übertragnngsfähigkeit  nicht  so  gut  wie  bei  Rohr- 
schlangen-Überhitzern, auch  lassen  sich  diese 
Überhitzer  mit  U-förmigen  Röhren  nicht  so  leicht 
jedem  KesBelzug  anpassen  wie  die  Schlangenrohr- 
Uberhitzer,  doch  ist  der  gröfste  Nachteil  dieses 
Systems  in  der  überaus  grofsen  Anzahl  von 
Dichtungsstellen  und  der  Notwendigkeit  beson- 
derer Verschlufsdeckel  zu  erblicken. 

Überhitzer  mit  geraden  Röhren  zwischen 
Kammern   oder  Verbindnngsbogen   sind  wenig 


I 


Abbildung  8.    Überhitzer,  System  Göhrig  nnd  Leuths. 


verbreitet  und  meist  nur  für  Spezialzwerke  aus- 
geführt. Einen  solchen  Überhitzer  mit  Doppel- 
röhren  hat  W.  Schmidt,  Aschcrsleben,  für 
Lokomotiven  konstruiert.  Eine  ähnliche  Kon- 
struktion mit  Doppelröhren  ist  durch  A.  Hering 
bekannt  geworden,  wird  aber  von  dem  Erfinder 
meines  Wissens  nicht  mehr  ausgeführt.  Auch 
der  Überhitzer  von  Adorjan  gehört  zu  dieser 
Gruppe,  ebenso  der  Überhitzer  von  M.  Gehre. 
Alle  diese   geradr öhrigen  Überhitzer  leiden  an 
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dem  Übelstand,  data  die  einzelnen  Röhren  sich  I  in  eine  zweite  Scheibe  einzutreten.    Die  Über- 


nicbt  nach  Bedarf  ausdehnen  können,  ohne  die 
benachbarten   Rohren   bezw.   die  Verbindungs- 


Abbildung  9.   Überhitzer,  System  Schmidt. 

bogen  und  Kammern  stark  in  Mitleidenschaft  zu 
ziehen,  infolgedessen  entstehen  leicht  Undicht- 
iieiten,  was  am  so  unangenehmer  ist,  als  die  Zahl 

der  Dichtungsstellen 
nnd  Verschlüsse  sehr 
grofs  zu  sein  pflegt. 
Soll  die  Zugänglich- 
keit der  Verschlüsse 
nnd  die  Möglichkeit 
leichter  Reinhaltung 
gewahrt  werden,  so 
lassen  sich  diese  Über- 
hitzer sehr  schwer  all 
den  verschiedenenVer- 
hältnissen  der  Zug- 
frihrung  anpassen  und 
bieten  deshalb  beim 
Einbau  in  vorhandene 
Kessel  oft  grofse 
Schwierigkeiten. 

Tellerförmige  Über- 
hitzer  haben  nament- 
lich in  Russisch-Polen 
durch  ihre  Erfinder 
0  r  u  b  i  n  s  k  i  und 
Pockrziwnicki  Ver- 
breitnnggefunden.  Bei 
dem  Überhitzer  von 
Grubinski  tritt  der 
Dampf  im  Zentrum 
der  Scheiben  ein,  geht 
«piralförmig  nach  aufBen,  um  eine  ringförmige  zur 
Achse  senkrecht  stehende  Scheidewand  herum 
and  spiralförmig  auf  der  anderen  Seite  der 
Scheidewand  wieder  nach  dem  Zentrum,  um  dort 


Abbildung  10. 
Überhitzer,  System 
Pokrzywnicki. 


hitzor  bauen  sich  sehr  teuer  und  am  Umfang 
sowohl,  als  auch  an  den  Befestigungsstellen 
der  Teller  auf  dem  zentralen  Dampfzuführungsrohr 
sind  Stellen,  welche  leicht  durchbrennen  oder 
undicht  werden,  auch  die  grofse  Anzahl  von 
Stehbolzen  wird  auf  die  Dauer  wegen  der  un- 
gleichen Dehnungen  zu  Undichtheiten  Veran- 
lassung  geben. 

Die  Überhitzer  der  vierten  Gruppe  mit 
endlosen  Rohrschlangen  sind  sehr  verbreitet. 
W.  Schmidt  in  Aschersleben  und  A.  Hering 
in  Nürnberg  haben  sie  zuerst  gebaut  und  für  die 
verschiedensten"  Anwendungsarten  ausgebildet. 


Abbildung  11.    Überhitzer,  System  Grubinski Jj 


Die  Röhren  sind  moist  nahtlose,  dickwandige 
Flufseisenröhron  mit  1  '/*  bis  2"  lichtem  Durch- 
messer, welche  endlos  zusammengeschweifst  nnd 
dann,  je  nachdem  sie  verwendet  worden  sollen, 
in  den  verschiedensten  Formen  gebogen  werden. 
Schmidt  und  nach  ihm  Dingler,  Christoph 
und  andere  biegen  sie  meist  schlingenförmig  in 
einer  Ebene,  Göhrig  &  Leuchs  nnd  R.  Wolf, 
Magdeburg,  in  Form  einer  cylinderförmigen  Spirale, 
die  Firma  Oberschlesische  Kesselwerke, 
G  leiwitz,  in  Form  von  langgestreckten  Spiralen 
mit  Überkreuznng  einzelner  Schenkel,  wie  es  eine 
Reihe  von  Ausführungen  (Abbild.  12,  14,  15  u.  a.) 
zeigt.  Anstatt  der  Röhron  mit  kleinem  Durch- 
messer verwendet  die  letztgenannte  Firma  ein 
nahtloses  Rohr  von  <>0  mm  innerem  Durchmesser 
und  5  mm  Wandstärke,  welches  aber  durch  eine 
eingewalzte  Kreuzleiste  in  vier  Teile  geteilt  ist 
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(D.  R.  P.  Nr.  103  883).  Der  Dampf  geht  also  in 
vier  kleine  Ströme  geteilt  durch  jedes  dieser  Rohre, 
die  Stege  übertragen  die  Wärme  vom  Aufsen- 
mantel  nach  dem  Innern  des  viergeteilten  Danipf- 
stroms,  und  da  diese  Stege  schraubenartig  ge- 
wunden Bind,  so  wird  der  schwerere  Teil  des 
Dampfstroms,  also  gerade  der,  welcher  Wärme 
aufnehmen  soll,  vermöge  der  Zentrifugalkraft 
standig  an  den  Mantel  des  Überhitzerrohres  ge- 
drängt. Die  Wärmeübertragung  f.  d.  Quadrat- 
meter Heizfläche  des  Aufsenmantels  ist  infolge 
dieser  günstigen  Verhältnisse  viel  gröfser  als 
bei  einem  glatten  Rohr  von  demselben  Durch- 
messer. * 

Die  Überhitzer  aus  endlosen  Rohrschlangen 
haben  eine  ganze  Reihe  von  Vorteilen  vor  den 
anderen  Systemen  voraus  und  finden  deshalb 
immer  gröfsere  Verbreitung.  Sie  sind  namentlich 
bei  höheren  Drücken  viel   betriebssicherer  als 


Abbildung  12.    Überhitzer,  System  Oberschles.  Kesselwerke  B.  Meyer. 


Kufseiserne  Überhitzer.  Nirgends  liegen  im  Heiz- 
gasstrom Verbindungsstellen,  welche  undicht 
werden  könnten,  die  Anschlursflantschen  liegen 
vielmehr  anfserhalb  des  Mauerwerks  an  leicht 
zugänglicher  Stelle,  ihre  Zahl  ist  bei  Anwendung 
kleiner  Röhren  zwar  ziemlich  grofs,  bei  An- 
wendung gröfserer  Röhren  mit  eingewalztem 
Krenz  wird  sie  ganz  wesentlich  vermindert. 
Der  Einbau  läfst  sich  überall  ohne  Schwierigkeit 
und  derart  bewerkstelligen,  dafs  man  die  Über- 
hitzer regulieren  und  ausschalten  kann.  Der 
Raumbedarf  für  das  Quadratmeter  Heizfläche 
ist  sehr  gering,  die  Wärmeübertragung,  namentlich 
bei  Verwendung  der  Röhren  mit  Einsatzkörper, 
sehr  ki-oI's.  Die  Reinigung  der  glatten  Rohr- 
oberflächen, auf  welche  sich  nur  wenig  Asche 
und  Rufs  ablagern  kann,  ist  leicht,  die  Aus- 
nutzung der  Heizgase  daher  eine  sehr  gute.  Die 
Schlangenrohr-Überhitzer  bauen  sich  verhältnis- 


*  Der  Dampf  macht  durchschnittlich  ungefähr 
1000  bis  1200  Umdrehungen  in  der  Minute  und  die 
Wärmeübertragung  beträft  fiir  das  (Quadratmeter  äufserer 
Heizfläche  30  bis  40  Kai.  auf  1  Grad  Temperaturdiffe- 
renz zwisi  ben  Dampf  und  Heizgasen. 


mäfsig  billig  und  da  sie  bei  sachgemäßem  Ein- 
bau und  richtiger  Behandlung  zu  Reparaturen 
und  Betriebsstörungen  gar  keine  Veranlassung 
geben,  so  machen  sie  sich  durch  die  Ersparnisse  an 
Brennmaterial  schneller  bezahlt  als  andere  Systeme. 

Während  bisher  die  Über- 
hitzer nach  der  Beschaffenheit 
des  eigentlichen  Überhitzerkörpers 
eingeteilt  und  ihre  Konstruktion 
näher  erläutert  wurde,  gibt  es 
auch  noch  einen  anderen  Gesichts- 
punkt für  die  Einteilung,  nämlich 
den  der  Beheizung,  und  hiernach 
hat  man  zu  unterscheiden: 

1.  Überhitzer  mit  Beheizung 
durch  die  Heizgase  von  Kesseln 
(eingebaute  Überhitzer).  2.  Über- 
hitzer mit  Beheizung  durch  die 
Abgase  gewerblicher  Feuerungs- 
anlagen.  3.  Über- 
hitzer mit  eige- 
ner Feuerung. 

Sehroftkommt 
man  in  die  Lage, 
sich  entscheiden 
zu  müssen,  ob 
man    die  eine 
oder  andere  der 
genannten  Be- 
heizungsarten 
als  die  bessere 
anwenden  soll, 
nnd    die  Ent- 
scheidung ist 
nicht  immer  ein- 
fach. Im  allge- 
meinen gilt  die  Regel,  dafs  man 
Überhitzer  mit  eigener  Feuerung 
oder  Beheizung  durch  Abgase  von 
Öfen  nur  dann   anwenden  soll, 
wenn  die  Dampfmaschinen  sehr 
weit  von  den  Kesseln  abliegen. 
Es  können  aber  auch  Fälle  ein- 
treten, wo  man  mit  Vorteil  Über- 
hitzer mit  eigener  Feuerung  an- 
wendet, selbst  wenn  die  Dampf- 
leitungen  vorhältnismäfsig  kurz 
sind.   Dies  trifft  zu,  wenn  durch  n.erhitzer-Kohr. 
Einbau  von  Überhitzern  in  vor-    System  Ober- 
handene   Kessel   unzulässige  Be-    scn,e»-  Kessel- 
triebsslörungcn  hervorgerufen  wfir-  *er't0  H.  Meyer, 
den,  oder  wenn  man  eine  sehr 
genaue  Regulierung  der  Dampftemperatur  bei  stark 
wechselnder  Beanspruchung  der  Kessel  verlangt, 
oder  aber  wenn  die  Abgase  von  Öfen,  die  sonst 
unbenutzt  abgingen,  zur  Beheizung  des  Überhitzers 
vorteilhaft  verwendet  werden  können.  Kann  man 
die  Abgase  separat  geheizter  Überhitzer,  welche 
stets  eine  verhältnismäfsig  hohe  Temperatur  zu 
haben  pflegen,  in  vorhandene  Economiser  leiten 


Abbildung  13. 
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an J  dort  ausnutzen,  so  Bprichl  dieser  Umstand 
bei  einer  Entscheidung  sein-  zu  Gunsten  des  Über- 
hitzers mit  eigener  Feuerung.  Dafs  die  Schalt- 
ventile, Sicherheitsventile,   Klappen,  Thermo- 


i 

*» 

c  ■ 

■Xt  '•' 
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welche  eine  vorzugliche  Kühlung  der  äufseren 
Rohrflache  bewirken.* 

Die  Patentliteratur  weist  noch  eine  ganze 
Reihe  von  Vorschlägen  auf,  die  alle  darauf  hin- 
zielen, die  dem  Feuer  zu- 
nächst gelegenen  Überhitzer- 
elemente  zu  schützen.  Aber 
selbst  der  beste  Schutz  nützt 
nichts,  wenn  von  dem  Heizer 
darauf  los  gefeuert  wird, 
ohne  dafs  Dampf  oder  ge- 
nügend Dampf  durch  den 
Überhitzer  strömt.  Bei 
Dampfmaschinen  mit  perio- 
dischem Stillstand  erweist 
sich  deshalb  ein  gut  aus- 
gebildetes Signalsystem  zwi- 
schen Maschine  und  Über- 
hitzer als  durchaus  notwen- 
dig, will  man  sich  vor  un- 
liebsamen Betriebsstörungen 
schützen.  Bei  neuen  Kessel- 
anlagen und  kleineren  be- 
stehenden Anlagen,  wenn 
die  Dampfmaschinen  nicht 
mehr  als  60  bis  70  m  von 
den  Kesseln  entfernt  sind, 


Abbildung  14. 

Sternrohr- Überhitzer  von 
75  4m,  eingebaut  in  einen 
Stcinmüller- Kessel. 


meter  n.  a.  m.  bei  eingebauten  Überhitzern  sich 
für  jedes  Exemplar  wiederholen,  spricht  ebenfalls 
für  den  separat  geheizten  Überhitzer.  Gegen 
diese  ist  ins  Feld  zu  führen,  dafs  der  Brenn- 
materialaufwand, den  vorigen  günstigen  Fall 
aasgenommen,  höher  ist  als  bei  eingebauten  Über- 
hitzern, und  dafs  ihre  Lebensdauer  bei  Ver- 
wendung hochwertigen  Feuerungsinatorials  kürzer 
ist.  Verwendet  man  dagegen  Abhitzen  mit  nicht 
mehr  als  800  bis  900  0  Temperatur  oder  minder- 
wertiges Brennmaterial,  wie  Braunkohle,  Torf, 
Hnlz,  oder  aber  Hochofengase,  Koksofengase 
a.  dergl.,  so  erhöht  man  wesentlich  die  Lebens- 
dauer der  Überhitzer. 

üm  die  Lebensdauer  separat  gefeuerter  Über- 
hitzer zu  verlängern,  mufs  man  aber  vor  allem 
darauf  sehen,  dafs  die  den  heifsesten  (Jasen  zu- 
nächst ausgesetzten  Überhitzerclemente  genügend 
geschützt  sind.  Schmidt  und  andere  führen 
deshalb  in  diese  Elemente  einen  Teil  des  nassen 
Dampfes  ein,  um  sie  besser  zu  kühlen,  und 
fahren  ihn  im  Gleichstrom  mit  den  Gasen  nach 
der  Austrittsstelle,  wahrend  der  andere  Teil  des 
Dampfes  den  Gasen  entgegengeführt  wird.  Wie 
die  Zeichnungen  '  ausgeführter  Zentralnberhitzer 
(Abbild.  3)  zeigen,  schätzt  die  Finna  Ober- 
»ehlesische  Kesselwerke  die  untersten 
Milangen  durch  ein  gitterartiges  Schamotte- 
Schutzgewölbe,  welches  das  direkte  Auf  treffen 
ier  Heizgase  auf  die  Heizflächen  verhindert:  einen 
weiteren  Schutz  der  Schlangen  gegen  Verbrennen 
bilden  die  eingewalzten  Kreuzleisten  mit  Drall, 


Abbildung  15.  DampfüberhiUer 
von  20  qm,  eingebaut  in  einen  Doppelkessel. 

können  nur  eingebaute  Überhitzer  in  Betracht 
kommen.  Die  Heizgase  der  Kessel  werden  durch 
sachgemäfsen  Einbau  von  Überhitzern,  wie  schon 
früher  erwähnt  wurde,  besser  ausgenutzt;  die  Be- 

•  Falls  hochwertiges  Brennmaterial  zur  Verwendung 
gelangen  soll,  wird  die  Zugführung  so  gewählt,  dafs 
die  Hälfte  des  Dampfes  im  Gleichstrom  mit  den  heifsesten 
(iasen,  und  die  andere  Hälfte  im  Gegenstrom  mit  den 
kälteren  Heizgasen  geht,  während  sonst  reiner  Gegen- 
strom in  Anwendung  kommt 
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dienung  der  eingebauten  Überhitzer  ist  sehr  ein- 
fach und  erfordert  keine  besonderen  Arbeitskräfte, 
auch  kann  selbst  durch  ein  Versehen  des  Heizers 
oiuo  Beschädigung  der  Überhitzerschlangen  nicht 
leicht  vorkommen,  da  die  Temperatur  der  Heiz- 
gaso  bei  richtiger  Anordnung  des  Apparats  nicht 


hoch  genug  ist,  um  ein  Erglühen  des  Überhitzer- 
körpers herbeizuführen.  Voraussetzung  für  diese 
günstigen  Eigenschaften  der  eingebauten  Über- 
hitzer ist  aber,  dafs  der  Einbau  mit  Verständnis 
und  mit  Berücksichtigung  der  jeweilig  vorliegenden 
Betriebsverhältuisse  vorgenommen  wird  uud  dafs 
namentlich  auch  die  Armatur  allen  Anforderungen 


entspricht,  welche  durch  die  besonderen  Eigen- 
schaften des  überhitzten  Dampfes  bedingt  sind. 

Was  den  Einbau  betrifft,  so  ist  als  Hegel 
festzuhalten,  dafs  derselbe  immer  an  einer  solchen 
Stelle  dor  Kesselzüge  zu  erfolgen  hat,  wo  die 
Temperatur  der  Heizgase  nicht  unter  400  und 
nicht  mehr  als  700,  am  be- 
sten 500  bis  600  Grad  be- 
trägt. Der  Einbau  im  Fuchs 
wird  also  nur  in  den  selten- 
sten Fällen  eine  befriedi- 
gende Lösung  bieten,  und  im 
allgemeinen  nur  bei  solchen 
Kesseln  Anwendung  finden, 
wo  hohe  Fuchstemperaturen 
unvermeidlich  sind  and  die 
Bauart  des  Kessels  eine 
andere  Unterbringung  des 
Überhitzers  nicht  gestattet, 
also  z.  B.  bei  Lokomotiv-  nnd 
Lokomobilkesseln ,  stehen- 
den Feuerbüchskesseln  u.a.m. 
Sodann  ist  darauf  zu  achten, 
dafs  an  der  gewählten  Stelle 
nicht  die  Hauptablagerung 
der  Flugasche  stattfindet. 
Unterhalb  des  Überhitzers 
soll  stets  so  viel  Kaum  sein,  dafs  man  bequem 
die  Flugasche  abziehen  kann.  Zum  Abblasen 
der  Flugasche  müssen  Einrichtungen  getroffen 
werden,  am  besten  so,  dafs  von  einer  dein  Heizer 
leicht  zugänglichen  Stelle  aus  der  Überhitzer 
auf  einmal  abgeblasen  werden  kann,  wie  es 
Abbild.  16  zeigt.  (Schlaf»  folgt.) 


Abbildung  16. 

Cirkulations-  Wasserröhrenkessel 
mit  eingebautem  Dampfüberhitxer 
von  53,8  qm  Heizfläche. 


Portlandzcment  und  Hochofenschlacke.* 

Von  Dr.  Hermann  Passow. 

(Vortrag,  gehalten  auf  «lern  V.  Internationalen  Kongrefs  für  angewandte  Chemie  zu  Berlin  am  6.  Juni  1903.). 


Das  Thema  meines  Vortrages  „Portlandzement 
und  Hochofenschlacke-  ist  sehr  interessant.  Bil- 
den doch  diese  Körper  iu  ihren  wechselseitigen 
Beziehungen  den  Brennpunkt  eines  heftigen  Kon- 
kurrenzkampfes. Die  Krage:  „Bleibt  der  Port- 
landzement reiner,  unverfälschter  Portlandzement, 

•  Wir  erhalten  zu  dein  Vortrag  norh  ilie  nachstehend 
abgedruckte  Zuschrift,  Wir  schicken  derselben  voraus, 
dafs  die  Redaktion  von'  „Stahl  nnd  Kisen1*  keine  Zeile 
von  Hrn.  Schott-Heidelberg,  weder  jetzt  noch  früher, 
empfangen  hat  und  dafs  somit  die  rnterstellung,  die  erder 
ersteren  macht,  lediglich  seiner  Phantasie  entsprungen 
ist.  Wir  dürfen  wohl  mit  Recht  annehmen,  dafs  die 
unqualifizierteren  Redensarten  des  Vorsitzenden  des 
Vereins  deutscher  Portlandzement- Fabrikanten  auf  die 
Verlegenheit  und  Hilflosigkeit  zurückzuführen  sind, 


wenn  sein  Klinker  mit  einem  Zusatz  von  granu- 
lierter Hochofenschlacke  vermählen  wird,  oder 
wird  der  Portlandzement  durch  diesen  Zusatz  zu 
einem  mehr  oder  weniger  minderwertigen  Misch- 
produkt hinabgedrfickt  r"*  erregt  gegenwärtig  die 
Gemüter  aller  Portlandzement  -  Interessenten  so 

in  die  er  durch  die  in  dieser  Zeitschrift  erfolgte  Mit- 
teilung ihm  unbequemer  Tatsachen  geraten  ist. 

•  •       Die  Redaktion. 

• 

Hamburg,  27.  Jnli  1903. 
Kritik  eines  Heferates  der  „Tonindustrie- 
Zeitung". 

In  der  vorjährigen  Vereinsamung  der  deutschen 
Portlandzement- Fabrikanten  erklärte  der  Vorsitzende 
des  Vereins,  Hr.  Direktor  Schott:  „Wir  brauchen  eine 
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sehr,  dafs  eine  baldmöglichste  Lösuug  dieser 
wirtschaftlichen,  für  das  gesamte  Bauwesen  hoch- 
bedeutsamen  Streitfrage  als  dringend  nutwendig 
erscheint. 

Wir  alle  wissen,  dafs  durch  diese  Lösung 
kein  dauernder  Friede,  keiue  stete  Eintracht  in 
das  Bereich  der  Portlandzement-  Industrie  ein- 
ziehen wird.  In  jeder  lebenskräftigen,  für  das 
liesanitwobl  wertvollen  Industrie  bildet  der  Wett- 
bewerb, das  liegt  nun  einmal  in  seiner  Eigen- 
art, unablässig  neue  Parteien,  unausgesetzt  sucht 
und  findet  er  neue  Streitpunkte.  Erlahmt  der 
Wettbewerb,  treten  keine  neuen  Konkurrenz- 
kämpfe auf,  so  ist  das  stets  ein  sicheres  Vor- 
zeichen von  dem  Erlöschen  der  Lebenskraft 
einer  Industrie.  Der  Wettbewerb  ist  für  das 
Wachstum  der  Industrie  das  denkbar  stärkste 

eigene  Fachzeitschrift,  um  derartigen  Verdrehungen, 
vi*  sie  z.  B.  die  Zeitschrift  »Stahl  und  Eisen«  bringt, 
entgegentreten  zn  können.  Wenn  wir  der  Zeitschrift 
eine  Berichtigung  schicken,  nimmt  sie  sie  wahrschein- 
lich nicht  auf.«  • 

Vergebens  suchte  ich  in  „Stahl  und  Eisen"  nach 
einer  „\  erdrebung",  die  diese  Anschuldigung  hätte 
rechtfertigen  können.  Auch  ist  es  mir  unbegreiflich, 
dafs  ein  Hann  von  der  Stellung  des  Hrn.  Direktor 
Schott,  der  wohl  weif*,  dafs  seine  Worte  einen  nach- 
haltigen Eindruck  auf  seine  Vereinsgenossen  machen, 
unverhohlen  und  ohne  jeden  Grund  ausspricht,  dafs  er 
der  betreffenden  Zeitschrift  die  von  grofsor  Partei- 
lichkeit zeugende  Rücksendung  einer  Berichtigung 
rotrane. 

Aber  noch  viel,  viel  unbegreiflicher  erscheint  es 
mir,  dafs  die  Redaktion  der  „Tonindustrie  •  Zeitung" 
diese  gegen  die  Eisen  -Portlandzementwerke  gemünzte 
Anklage  offenbar  als  einen  Wink  zu  eigner  praktischer 
Nachahmung  anfgefafst  hat.  In  Nr.  72  der  „Tonindustrie- 
Zeitang*  fand  ich  ein  Referat  Aber  meinen  vorliegen- 
den Vortrag,  das  geradezu  ein  Meisterstück  in  der 
Knn»t  der  „Verdrehung"  genannt  werden  kann.  Und 
als  ich  darauf  eine  Berichtigung  einsandte,  hat  die 
Redaktion  mir  erst  deren  Annahme  zugesagt  und  dann 
aach  langem  Zeitverstreichenlassen  verweigert;  sie  hat 
also  genau  nach  dem  Rezept  gehandelt,  das..  sie  sich 
au  der,  eine  Doppelanklage  enthaltenden ,  Äufserung 
des  Hrn.  Direktor  Schott  gezogen  hatte. 

'"  Zwar  hat  sie  sich  schliefslich  nach  reiflicher  Über- 
lenuig  bereit  erklart,  eine  verkürzte  oder  von  ihr 
wlbat  umgeänderte,  mit  einem  Vorwort  versehene  Be- 
richtigung aufzunehmen,  aber  diebe  hätte,  in  solcheT 
parteiischen  Verstümmelung  und  zu  einem  so  späten 
Termine  erscheinend,  mehr  einer  Art  von  Entschuldigung, 
alt  einer  energischen  Rechtfertigung  geglichen.  Überdies 
bitte  sie  den  Eindruck  erweckt,  als  sei  das  Ton- 
indttstrie  ■  Referat  mit  Ausnahme  von  zwei  Stellen  | 
in  leinen  wesentlichen  Zügen  vollkommen  richtig. 
Ich  habe  daher  auf  dieses  gütige  Anerbieten  verzichtet ; 
denn  es  liegt  mir  daran,  öffentlich  Auszusprechen,  dafs 
du  betreffende  Referat  von  Anfang  bis  zu  Ende  von 
Unrichtigkeiten ,  Entstellungen  und  Verdrehungen 
wimmelt  Der  Artikel  ist  nicht  bedeutend  genug,  um 
mich  su  einer  eingehenden  Besprechung  aller  Unrichtig- 
keiten zu  veranlassen.  Ich  will  ihn  nnr  kurz  dadurch 
cUnücterisiercn,  dafs  ich  auf  seine  Hauptfehler  hinweise. 

Das  Referat  besteht  aas  14  Absätzen.  —  Die 
enten  sieben  sind  meinem  Vortrag,  die  übrigen  einer 

•  Protokoll  der  Verhandlungen  des  Vereins 
■ieutacher  l'ortlaudzeinent  -  Fabrikanten  am  24.  und 
&  Februar  1902. 


Förderungsmittel,  der  wirksamste  Faktor  zur 
unablässigen  Verbesserung  der  Industrieerzeug- 
nisse. Je  schärfer  er  ist,  um  so  gröfser  erweist 
sich  sein  Nutzen.  Mögen  die  Wunden,  die  er 
schlägt,  von  dem  Einzelnen  auch  noch  so  schmerz- 
lich empfunden  werden ;  für  das  Gesamtwohl  der 
Industrie  ist  der  Wettbewerb  dennoch  ein  un- 
schätzbares Glück,  weil  er  mit  eiserner  Energie 
die  Wettbewerber  zwingt,  ihre  vielleicht  sonst 
erlahmende  geistige  und  körperliche  Arbeitskraft 
zar  Verwertung  ihrer  praktischen  Kenntnisse 
und  zum  Erforschen  und  Studieren  der  Streit- 
punkte aufs  äufserste  anzuspannen. 

Der  Kampf  um  den  Wert  oder  den  Unwert 
der  Hochofenschlacke  ist  nicht  der  erste  Kon- 
kurrenzkampf, der  auf  dem  Boden  der  Portland- 
Zement-Industrie  ausgofochten  wird,  und  wird 

Gegenrede  des  Hrn.  Direktors  Schott  und  der  Dar- 
stellung der  Debatte  gewidmet. 

Absatz  1  gibt  Jen  Titel  meines  Vortrages  als 
„Hochofenschlacke  und  Portlandzement"  an,  während 
er  „Portlandzement  und  Hochofenschlacke"  heilst. 
Das  ist  an  sich  eine  belanglose  Verdrehung,  doch 
kennzeichnet  sie  die  nachlässige  Art  und  Weise  des 
gesamten  Referates. 

Absatz  2  behauptet,  ich  sei  „der  Ansicht,  dafs  ein 
Streit  (zwischen  den  betreffenden  Parteien)  gar  nicht 
entbrannt  wäre,  wenn  jede  Portlandzementfabrik  einen 
Hochofen  vor  der  Türe  hätte".  —  Dieser  8atz  kommt 
in  meinem  Vortrage  nicht  vor.  Er  gehört  in  die  De- 
batte. Es  war  nachmittags  drei  Uhr,  und  dem  er- 
schlaffenden Einflufs  dieser  träumeerzeugenden  Zeit 
mag  es  zuzuschreiben  sein,  dafs  die  Notizen  des  Herrn 
Tonindustrie  -  Berichterstatters  in  Verwirrung  geraten 
sind.  Denn  in  Absatz  4  und  6  finden  wir  ähnliche 
Fehler.  Nach  Absatz  4  soll  ich  erklärt  haben,  dafs 
der  Name  Portlandzement  für  eine  bestimmte  Zement- 
gattnng  nirgends  gesetzlich  geschützt  sei.  Davon  habe 
ich  in  meinem  Vortrage  kein  Wort  gesagt  w°bl  aber 
habe  ich  nachgewiesen,  dafs  der  gewöhnliche  Portland» 
zement  keine  Zementgattung,  Bondorn  nur  eine  Zement- 
art ist.  Absatz  6  schiebt  mir  zu,  ich  hätte  anfser 
Le  Chatelier  nnd  Törnebohm  auch  noch  Richardson 
als  mafsgebend  für  die  Portlandzement-Untersuchungen 
angegeben.  Nun  aber  habe  ich  wohlweislich  und  mit 
gutem  Bedacht  bei  all  meinen  Forschungen  die  Ar- 
beiten von  Richardson  niemals  zu  Rate  gezogen. 

Aber  besonders  naiv  ist  Absatz  3.  Er  enthält 
die  Anschuldigung :  ich  wolle  die  einfache  Frage,  „ob 
die  Zumischung  eines  fremden  Körpers  zu  dem  bereits 
fertigen  Portlandzement  diesen  zu  einem  Mischzement 
hinaudrücke  oder  nicht",  —  mit  Hilfe  der  Wissen- 
schaft zu  lösen  suchen!  Nein,  mein  Herr  Referent, 
zur  Multiplikation  von  zwei  nnd  zwei  bedarf  ich  keiner 
Logarithmentafeln ,  und  gleichzeitig  genügt  mein  ge- 
sunder Menschenverstand,  mir  zu  sagen,  dafs  jede  Zu- 
mischung eines  Fremdkörpers  den  Portlandzement- 
Charakter  eines  Portlandzements  beeinträchtigt  Aber 
die  Hochofenschlacke  ist  kein  dem  Portlandzement 
fremder  Körper,  und  zur  Konstatierung  dieser  Wahrheit 
habe  ich  die  Wissenschaft  zu  Hilfe  genommen.  Und 
es  wäre  Behr  wünschenswert  gewesen,  der  Verein 
deutscher  Portlandzement- Fabrikanten  hätte  auch  schon 
vor  Jahren  angefangen,  «ich  diesem  Studium  zu  widmen. 
Dann  würde  er  sich  jetzt  weniger  Blöfsen  geben. 

Absatz  7  entstellt  meine  mineralogischen  Mit- 
teilungen vollständig.  Er  legt  mir  geradezu  Blödsinn 
in  den  Mund.  Ich  soll  bohauptet  haben,  es  existierten 
drei  Portlandzement-Mineralien,  während  es  wenigstens 
fünf,  vielleicht  noch  mehrere  gibt   Ferner  soll  ich 


Digitized  by  Google 


880   Stahl  und  Eisen. 


Fortlandsemtnt  und  Hochofenschlacke. 


28.  Jahrg.  Nr.  15. 


auch  nicht  der  letzte  sein.  Sobald  eine  Fabrik 
durch  eine  Nachbarfabrik  überflügelt  wird  oder 
zurückgedrängt  zu  werden  fürchtet,  bemüht  sie 
sich  nuturgeinäfs,  die  Stärken  nud  Schwächen 
dieses  Konkurrenzunternehmens  zu  erspähen,  um 
ihren  Kunden  zu  beweisen,  dafs  ihre  Ware  besser 
sei,  als  die  der  Konkurrenten. 

Vor  einer  Reihe  von  Jahren  erhoben  die 
Fabriken,  die  in  ihrem  Portlandzemeut  nicht 
über  2  °/°  Magnesia  hatten,  ein  grofses  Geschrei 
über  die  Schädlichkeit  der  mehr  als  3  °/°  ent- 
haltenden Zemente.  Es  entspann  sich  ein  er- 
bitterter Streit,  mündlich  und  schriftlich  de- 
battierten die  Angreifer  und  Verteidiger  der 
Magnesia  miteinander.    Das  Publikum  wurde, 

dem  Portlandzeiuentmineral  Felit  die  Hauptrolle  an  dem 
Erhärtungsprozefs  des  Zemente  zuschreiben,  während 
ich  gesagt  habe:  „Der  Felit  ist  ein  minderwertiger 
Körper.  Er  kommt  vornehmlich  in  dem  zerrieselten 
Portlondzetnent  und  inderzerrieselten  Hochofenschlacke 
vor,  aber  nicht  in  der  granulierten  Hochofenschlacke." 
Und  endlich  soll  ich  die  Aufserung  getan  haben,  dafs 
die  Frage  über  die  Konstitution  des  Portlandzenients 
noch  nicht  geklärt  sei.  Nun  aber  habe  ich  klar  und 
deutlich  die  Ansicht  ausgesprochen,  dafs  ich  diese 
Frage  Tür  geklärt  halte.  Mit  dem  vollen  Bcwufstsein, 
durch  meine  Ansicht  in  einen  schroffen  Gegensatz  zu 
vielen  Fachgelehrten  zu  treten,  habe  ich  erklärt:  „Es 
ist  ein  vergebliches  Bemühen,  nach  einer  einheitlichen 
Konstitution  des  Portlandzements  zu  suchen.  Es  gibt 
keine.  Denn  der  Portlandzement  ist  kein  einheitliches 
Mineral,  sondern  ein  Mineralgemenge.*4 

Auf  die  Gegenrede,  die  Hr.  Direktor  Schott  meinem 
Vortrage  folgen  lief»,  und  die  in  ihren  Hauptzügen 
von  dem  Herrn  Referenten  eingehend  wiedergegeben 
ist,  beziehe  ich  mich  nicht  Doch  schliefst  sich  an 
diene  Rede  ein  Satz,  der  als  eine  direkte  Entstellung 
des  tatsächlichen  Vorganges  aufzufassen  ist. 

Dieser  Satz  heifst:  „Hierauf  erwiderte  Hr.  Dr. 
Paasow,  dafs  er  an  dieser  Stelle  nicht  in  der  Lage 
sei  und  es  auch  hier  nicht  der  Ort  wäre,  die  Einwände 
des  Hrn.  Direktor  Schott  Funkt  für  Punkt  zu  wider- 
legen." 

Das  klingt,  als  hätte  ich  von  vornherein  auf  jede 
Debatte  verzichtet.  Nun  aber  habe  ich  im  Gegenteil 
mit  Hrn.  Direktor  Schott  lange  und  auf  das  eifrigste 
die  Klingen  gekreuzt,  und  wer  dabei  die  meisten 
„Blutigen**  erhalten  hat,  dürfte  wohl  nicht  schwer  zu 
konstatieren  sein.  Ich  habe  nicht  die  Absicht,  die 
Einzelheiten  der  Debatte  mitzuteilen.  Ith  bemerke 
nur,  dafs  ich  Hrn.  Direktor  Schotts  Behauptung,  der 
Eisen  -  Portlandzement  habe  geringere  Luftfestigkeiten 
als  der  gewöhnliche  Portlandzement,  durch  einen  Hin- 
weis auf  die  vom  Gegenteil  zeugenden  Resultate  der 
langjährigen  Untersuchungen  in  meinem  und  anderen 
Laboratorien  zurückgewiesen  habe.  Auf  die  Bemerkung, 
man  könne  die  Hochofenschlacke  dem  Portlandzement 
auf  dein  Bauplatze  nicht  nur  mit  dem  nämlichen,  ja 
sogar  mit  besserem  Erfolge  zusetzen  als  in  der  Fabrik, 
habe  ich  erwidert,  dafs  eine  solche  Ansicht  eine  boden- 
lose Unkenntnis  des  Wesens  und  der  Wirkungsweise 
der  Hochofenschlacke  verrate. 

Als  dann  noch  Hr.  Cramer  das  Wort  ergriff,  stellte 
ich  seinen  Einwanden  die  Erklärung  gegenüber,  dafs 
der  Eisen  -  Portlandzement  des  Handels  genau  so  viel 
Wasser  bindet,  wie  der  gewöhnliche  Portlandzemeut 
dfs  Handels. 

Die  Tatsache,  dafs  Hr.  Geheimrat  Wedding  in 
wirkungsvoller  Weise  zugunsten  des  Eiscn-Portland- 
zenients  in  die  Debatte  eingriff,  verschweigt  das  Referat. 


wie  das  bei  solchen  Gelegenheiten  immer  zu 
sein  pflegt,  besorgt  und  unruhig.  Es  fing 
kritiklos  an,  auch  in  völlig  unschädlichen  Men- 

I  gen  von  Magnesia  im  Zement  eine  Gefahr  zu 
erblicken,  und  manche  Fabrik  erlitt  durch  dieses 

i  ungerechtfertigte  Mifstrauen  eine  grofse  Ein- 
hnfse  in  der  Zahl  ihrer  Kunden.  Gerade  zu 
dieser  Zeit  richtete  zufällig  ein  Portlandzemeut, 
der  so  stark  magnesiahaltig  war,  wie  selten  in 
Deutschland  vorzukommen  pflegt,  ein  grofses 
Unglück  an.  Das  war  natürlich  Wasser  auf 
die  Mühle  der  Magnesia-Angreifer.  Eine  Fabrik 
hatte  in  unverzeihlichem  Leichtsinn  die  Prüfung 
ihres  Rohmaterials  vernachlässigt.  Man  hatte 
es  nicht  gemerkt,  dafs  man  in  den  Steinbrüchen 

Lebhaft  bedauere  ich,  dafs  ich  am  Vortragstage 
noch  nicht  das  letzte  Protokoll  der  Verhandlungen 
des  Vereins  der  deutschen  Portluudzeiuent-Fabrikanten 
vom  18.  und  19.  Kebrnar  19051  gelesen  hatte.  Wäre 
dies  Protokoll  damals  schon  iu  meinem  Besitze  ge- 
wesen, so  würde  ich  Hrn.  Direktor  Schott  mit  seinen 
eigenen  Worten  haben  schlagen  können.  Seite  55  dieser 
Broschüre  steht,  —  man  lese  und  staune!  —  dafs  sich 
Hr.  Direktor  Schott  durch  eigene  Versuche  davon  über- 
-  zeugt  hat,  dafs  es  Hochofenschlacken  gibt,  die  den 
:  Portlandzement  nicht  nur  nicht  „verdünnen4*,  —  ein 
beliebtes  Schlagwort  dieser  Partei  — ,  soudern  sogar  ver- 
i  bessern.    Und  obgleich  Hr.  Direktor  Schott  die-se  Tat- 
I  sache  bereits  im  Februar  dieses  Jahres  seinen  Vereins- 
genossen mitgeteilt  hatte,  kämpfte  er  am  ü.  Juni  nach 
wie  vor  für  die  Aufrechtorhaltnng  der  These,  dafs  ein 
Zusatz  von  Hochofenschlacke  zum  fertigen  Zement  diesen 
ausnahmslos  verdünne.  Unglaublich! 

Direktor  Schotts  hochinteressanten  Worte  von  dem 
Wert  einer  gewissen  Art  von  Hochofenschlacke  geben 
dem  Verein  deutscher  Eisen-Portlandzementwerke  ein 
wirksames  Verteidigungsmittel  gegen  alle  ferneren  An- 
griffe aus  dein  Lager  des  Voreins  deutscher  Portland- 
zement-Fabrikanten in  die  Hand.    Sie  lauten : 

„Diese  granulierte  Schlacke  (aus  der  Fabrik  des 
Hrn.  Merceron  Vicat,  Frankreich)  wurde  gemahlen 
und  ergab,  mit  unsertn  Heidelberger  Zement  zu  gleichen 
Teilen  gemischt,  Festigkeiten,  die  bei  Wassererhärtung 
weit  über  die  normale  Festigkeit  des  Portlandzemeut» 
hinausgehen.  Es  ist  kein  Zweifel,  dafs  diese  Schlacke 
bei  gleicher  Behandlung  Eigenschaften  zeigt,  wie  die  in 
dem  Hüttenprozels  gewonnene  Hochofenschlacke,  und 
sich  von  dieser  nur  dadurch  unterscheidet,  dafs  sie 
ein  viel  gleichmäfsigercs  Produkt  ist  und  dafs  sie 
keinen  Schwefel  enthält.  Wenn  also  derartige  Mischun- 
gen in  Zukunft  auch  auf  Grund  der  Versuche,  die 
angestellt  werden,  zugelassen  werden  sollten,  so  werden 
unsere  Fabriken,  die  so  weit  von  den  Hochofenwerken 
liegen,  dafs  sie  keine  Hochofenschlacken  beziehen 
können,  sich  diese  Schlacke  machen."  (Ein  Ahdruck 
dieser  Stelle  findet  sich  auch  in  der  „Ton  Industrie- 
Zeitung*4  Nr.  7«  Seite  112.) 

Eiuen  gröfseren  Dienst  als  durch  diese  Mitteilung 
konnte  Hr.  Direktor  Schott  der  Bewegung  zugunsten  der 
Hochofenschlacke  nicht  machen.  Und  alle  diejenigen 
Fabriken,  die  Hochofenschlacke  granulieren,  haben  Ur- 
sache, ihm  für  diese  Waffenstreckung  dankbar  zu  sein. 

Es  sind  also  somit  deutliche  Anzeichen  oder  sagen 
wir  lieber  „Vorzeichen'"  einer  über  kurz  oder  lang  ein- 
tretenden .Sinnesänderung  im  Lager  des  Vereins  dem 
I  scher  Portlandzemen  t-  Fabrikanten  vorhanden.  Wer 
weifs,  ob  sich  dann  nicht  auch  die,  dem  Eisen-Port- 
landzement bis  jetzt  feindlich  gesinnte  „Tonindustrie- 
Zeituttg"  entschliefst,  den  Wert  der  Hochofenschlacke 
auzuerkeuneu!  Dr.  Hermann  Pastote. 
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in  eine  aufsergewöbnlich  viel  Magnesia  ent- 
haltende Schicht  hineingeraten  war.  Infolge- 
dessen fing  der  zn  dem  Kasseler  Justizpalast  ■ 
benutzte  Zement  nach  seiner  Verarbeitung  an, 
su  stark  zu  treiben,  dafs  das  wertvolle  Gebäude  ! 
vollkommen  verunstaltet  wurde  und  mächtige 
Steinbocke  von  ihrer  Höhe  herabstürzten. 

Aber  dieser  Kasseler  Fall  blieb  vereinzelt, 
und  da  die  Magnesia  bei  uns  in  Deutschland 
keinen  anderen  nennenswerten  Schaden  anrichtete, 
erlahmte  das  Interesse,  das  man  ihr  zugewandt 
halte.  Die  deutschen  Fabriken  zogen  sich  natür- 
lich eine  Lehre  aus  diesem  Vorfall  und  waren 
vorsichtiger  in  der  Prüfung  ihres  Rohmatertals. 
Iberdies  sah  man  ein,  dafs  man  in  der  Be- 
urteilung der  Schädlichkeit  geringer  Mengen 
von  Magnesia  viel  zu  weit  gegangen  war,  und 
so  erlosch  nach  und  nach  der  einst  so  heftige 
Kampf. 

Wann  der  Kampf  um  die  Hochofenschlacke, 
der.  gegenwärtig  die  Menge  der  deutschen  Port- 
landzement-Fabrikanten in  zwei  Heerlager  spaltet, 
beendet  sein  wird,  ist  noch  nicht  abzusehen.  Bis 
jetzt  haben  die  beiden  Hanptparteien,  auf  der 
einen  Seite  der  Verein  deutscher  Porüandzement-  j 
Fabrikanten,  auf  der  andern  Seite  der  Verein  ] 
deutscher  Eisen-Portlandzcmentwerke,  noch  nichts 
von  ihrer  Kampflust  und  ihrer  Erbitterung  ein- 
gebnfst.  Nach  wie  vor  behaupten  die  ersteren, 
die  Hochofenschlacke  sei  eiu  völlig  wertloses 
Abfallprodukt,  ein  dem  Portlandzement  fremder 
Körper.  Sie  verhalte  sich  in  dieser  Beziehung 
zü  dem  gemahlenen  Portlandzeiuent  in  der  näm- 
lichen Weise  wie  Sand.  Da  kein  Fabrikant  mit  ; 
»einem  Portlandzement  -  Klinker  gewöhnlichen 
Sand  vermählen  dürfe,  so  sei  es  auch  keinem 
Fabrikanten  zu  gestatten,  Hochofenschlacke  mit 
seinem  Portlandzement  -  Klinker  zu  vermählen. 
Der  Zusatz  von  Sand  oder  Hochofenschlacke  sei 
als  der  Anfang  der  Mörtelbildung  zu  betrachten. 
Er  dürfe  nicht  bei  der  Fabrikation  gemacht 
werden,  sondern  gehöre  einzig  und  allein  auf 
den  Bauplatz. 

Der  Verein  deutscher  Eisen-Portlandzement- 
werke erklärt  dagegen  mit  gleicher  Entschieden- 
heit, zwischen  Sand  und  Hochofenschlacke  be- 
stehe ein  himmelweiter  Unterschied.  Durch  die 
Vermahlung  eines  gröfseren  Prozentsatzes  von 
granulierter  Hochofenschlacke  und  Portland- 
zement-Klinkern werde:  erstens  der  Portland- 
zement  um  ein  Bedeutendes  verbessert,  zweitens 
erheblich  zum  Vorteil  der  Produzenten  nnd 
KoDsumenten  verbilligt  und  drittens  verliere  das 
fertige  Produkt  kein  Titelchen  seines  Portland- 
«ement-Charakters,  denn  die  hochbasische,  granu- 
lierte Hochofenschlacke  sei  in  Wahrheit  nichts 
anderes  als  richtiger,  wenn  auch  kalkarmer  Port- 
landzement.  Da  es  logischerweise  jedem  Fach- 
Bann  gestattet  sein  müsse,  zwei  Portlandzemente, 
a«h  dazu  solche,  die  sich  gut  ergänzen,  mit- 


einander zu  vermischen,  so  sei  durchaus  kein 
Grund  vorhanden,  ihrer  Ware  den  Namen  Port- 
landzement streitig  zu  machen. 

Dies  ist  der  gegenwärtige  Stand  der  Dinge. 
Der  Zweck  meines  Vortrages  ist,  zur  Klärung 
der  Streitfrage,  deren  lange  Dauer  beunruhigend 
und  verwirrend  auf  die  Konsumenten  wirkt  und 
die  gerade  jetzt  bei  der  allgemein  in  der  Port- 
landzement-Industrie  sich  fühlbar  machenden 
merkantilen  Depression  doppelt  unheilvoll  ist, 
die  Aufschlüsse  mitzuteilen,  die  uns  die  Chemie 
und  Mineralogie  über  das  Wesen  des  Portland- 
zements nnd  dor  Hochofenschlacke  geben.  Ich 
möchte  zu  allseitigem  Vorteil  darauf  hinwirken, 
dafs  dieser  Kampf  mehr  und  mehr  auf  rein 
wissenschaftliches  Gebiet  hinübergeschoben  wird, 
denn  nur  die  Wahrheit  suchende,  unparteiische 
Wissenschaft,  die  vorurteilsfreie  Erforschung  der 
Sachlage  ist  in  solchen  Streitfragen  imstande, 
als  Schiedsrichter  zu  fungieren. 

Dafs  ich  im  Rahmen  eines  kurzen  Vortrages 
dies  weit  umfassende  Thema  unmöglich  er- 
schöpfen kann,  liegt  auf  der  Hand.  Ich  bitte 
Sie  daher,  meine  Mitteilungen  nur  als  eiuon  vor- 
läufigen Beitrag  zur  Lösung  der  Frage,  nur  als 
eine  Art  von  Anregung  zum  Nachdenken  über 
diesen  Gegenstand  zu  betrachten. 

Die  Frage:  „Was  ist  Portlandzeiuent ?"  wer- 
den die  meisten  der  Anwesenden  mit  der  Be- 
griffserklärung der  deutschen  Normen  beant- 
worten: „Portlandzement  ist  ein  Produkt,  ent- 
standen durch  Brennen  einer  innigen  Mischung 
von  kalk-  und  tonhaltigen  Materialien  als  wesent- 
lichsten Bestandteilen  bis  zur  Sinterung  und 
darauf  folgender  Zerkleinerung  bis  zur  Mehl- 
feinheit."  Weniger  bekannt  ist  der  Wortlaut 
des  Pateutes,  mit  dem  der  Erfinder  des  Port- 
landzementes, der  englische  Maurer  Joseph 
Aspdin,  sein  Produkt  in  den  Handel  einführte. 
Ich  habe  mir  eine  Kopie  der  Patentschrift  aus 
England  schickon  lassen.  Sie  datiert  vom 
21.  Oktober  1824  und  lautet  in  deutscher  Über- 
setzung: „Meine  Methode  zur  Fabrikation  von 
Zement  oder  künstlichen  Steinen  zum  Verputz  an 
Gebäuden,  an  Wasserwerken,  Cisternen  oder  zu 
ähnlichen  Zwecken,  ich  nenne  dies  Produkt  Port- 
landzement, ist  folgende :  Ich  nehme  ein  bestimmtes 
Quantum  von  Kalkstein,  wie  er  gewöhnlich  zum 
Bau  und  zur  Ausbesserung  von  Landstrafsen 
gebraucht  wird.  Ich  nehme  ihn,  wenn  er  in 
einen  Schlamm  oder  in  ein  Pulver  verwandelt 
ist.  Kann  ich  eine  genügende  Menge  von  diesem 
nicht  erhalten,  so  verschaffe  ich  mir  den  Kalk- 
stein selbst.  Ich  brenne,  calciniere  den  Schlamm, 
das  Pulver  oder  den  Kalkstein.  Dann  nehme 
ich  eine  bestimmte  Menge  tonhaltiger  Erde  oder 
Ton  und  mische  diese  mit  Wasser  zu  eiuem 
fast  unfiililbaren  Brei  entweder  durch  Hand-  oder 
j  Maschinenbetrieb.  Ich  erhitze  diese  Mischung 
auf  einer  Darre  entweder  durch  Sonnenwärine 
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oder  darcb  Feuergase  oder  Dampf,  die  ich  in 
Gängen  oder  Röhren  anter  oder  nahe  an  die 
Darre  leite,  bis  zur  Austreibung  des  Wassers. 
Dann  breche  ich  diese  Mischung  in  geeignete 
Klumpen  und  brenne  sie  in  einem,  dem  Kalk- 
ofen ähnlichen  Ofen,  bis  die  Kohlensäure  voll- 
ständig ausgetrieben  ist.  Die  auf  diese  Weise 
gebrannte  Mischung  mufs  durch  Mahlen,  Walzen 
oder  Stofsen  in  ein  feines  Pulver  verwandelt 
werden  nnd  ist  dann  zur  Herstellung  von  Ze- 
ment oder  künstlichen  Steinen  geeignet.  Dieses 
Pulver  mufs  man  mit  so  viel  Wasser  mischen, 
dafs  es  die  Konsistenz  von  Mörtel  erhält;  es  kann 
dann  zu  den  erwähnten  Zwecken  benutzt  werden. u 
kSie  werden  mir  zugeben,  diese  beiden  Er- 
klärungen, sowohl  die  der  deutschen  Normen 
wie  die  des  Portlandzement-Erlinders,  Bind  keine 
„BegriflserklRrungeii"  im  eigentlichen  .Sinne  des 
Wortes.  Man  hat  sie  nur  irrtümlich  als  solche 
bezeichnet.  Sic  lehren  uns,  wie  der  Portlaud- 
zement  gemacht  werden  mufs.  Sie  enthalten 
eine  Vorschrift,  ein  Rezept.  Sie  sagen  uns, 
wer  Portlandzement  herstellen  will,  der  mufs 
inuig  gemischten  Kalk  und  Ton  so  stark  brennen, 
dafs  die  Kohlensäure  völlig  ausgetrieben  i&t. 
Vermahlt  er  das  also  gewonnene  Produkt  zu 
Pulver,  so  hat  er  einen  Zement,  den  er  Port- 
landzement  nennen  darf  und  der,  mit  Wasser 
vermengt,  als  Mörtol  zu  mancherlei  Banzwecken, 
namentlich  aber  auch  zur  Herstellung  künst- 
licher Steine  verwendet  werden  kann.  Welche 
Veränderung  die  innige  Mischung  von  Kalk  und 
Ton  durch  den  Brennprozefs  und  die  Austreibung 
der  Kohlensäure  erleidet,  was  also  chemisch  und 
mineralogisch  aus  dem  Rohmaterial  geworden 
ist,  wenn  es  als  fertiger  Portlandzement  oder 
als  künstlicher  Stein  vor  uns  liegt,  davon  schwei- 
gen die  beiden  sog.  Begriffserklärungen  voll- 
ständig. Sie  sagen  uns  nicht,  was  Portland- 
zement  ist,  wie  er  geartet  Bein  mufs,  um  seinem 
Namen  zu  entsprechen,  und  wo  die  Grenzen  des 
Portlandzementtypus  anfangen,  wo  sie  aufhören. 
Auch  gibt  uns  keine  von  beiden  einen  Auf- 
Bchlufs  über  das  prozentuale  Verhältnis,  in  dem 
Kalk  und  Tou  zueinander  zu  stehen  haben.  Sie 
Bagcn  nur,  dafs  Kalk  und  Ton  die  wesentlichsten 
Bestandteile  sein  sollen.  Wenn  ich  aber  40  °/o 
Kalk  und  50  %  Tou  oder  40  °/0  Ton  und  50  °/o 
Kalk  habe,  so  stehen  diese  beiden  Materialien 
in  gleicher  Weise  dem  Rest  der  Materialien  un- 
bestritten als  wesentlicher  Bestandteil  gegen- 
über, und  so  können  Kalk  nnd  Ton  bei  uns  in 
Deutschland  nach  unseren  Normen  eine  grofse 
Skala  von  verschiedenartiger  prozentualer  Mi- 
schung bilden,  ohne  beanstandet  werden  zu 
dürfen.  Wenn  meine  Ware  normengemäfs  ist, 
darf  ich  so  hoch  hinauf  oder  so  tief  hinabgehen 
im  Kalkgehalt,  wie  ich  will.  Ich  habe  das 
Recht,  kalkreichen  Portlandzement  zu  erzeugen 
und  kalkarmen. 


Trotz  dieser  mangelhaften  Begriffserklärung 
für  Portlandzement  stand  dem  Erfinder  Joseph 
Aspdin,  der  offenbar  ein  sehr  praktischer  und 
klar  denkender  Mann  war,  ein  ganz  bestimmtes 
Bild  von  dem  Ziel  nnd  Zweck  seiner  Erfindung 
vor  Augen.  Er  wufste  genau,  was  er  wollte. 
Er  wollte  einen  künstlichen  „Portlandstone'* 
herstellen.  Und  dies  ist  ihm  gelungen. 

Der  Portlandstone  ist  in  Joseph  Aspdint 
Heimat  ein  guter  Baustein  von  gelber  Farbe. 
Ich  habe  hier  ein  Exemplar.  Aufser  diesem 
natürlichen  Portlandstone  habe  ich,  wie  Sie  Beben, 
noch  eine  Reihe  von  künstlichen  Steinen  hier 
Bogen.  Diese  Steine  haben  alle  eiue  gewisse 
Gleichartigkeit,  eine  bestimmte  Übereinstimmung, 
und  dennoch  hat  jeder  von  ihnen  seine  indivi- 
duellen Eigentümlichkeiten.  Sie  sind  alle  aus 
Zement  hergestellt,  die  aus  Kalk  und  tonhaltigen 
Materialien  entstanden,  durch  Erbrennung  von 
ihrer  Kohlensäure  befreit  und  dann  staubfein 
vermählen  wurden.  Durch  diese  Tatsache  ist 
ihnen  ein  Familienstempcl  aufgedrückt,  eine  Zu- 
sammengehörigkeit verliehen,  die  ihnen  nicht  zu 
rauben  ist.  Ihre  normengeraäfse  Entstehungsart, 
ihre  nachweisbare  Abstammung  verleiht  ihnen 
das  Recht,  sich  Portlandzementgteine  zn  nennen. 
Diese  Steine  habe  ich  alle  zur  nämlichen  Zeit 
angefertigt.  Sie  enthalten  keinen  Zusatz  von 
Fremdkörpern  irgend  welcher  Art.  Sie  Bind  Bo- 
genannte Purkörper.  Alle  diese  Zemente  haben  die 
Fähigkeit,  für  sich  allein  ohne  Zuhilfenahme 
eines  Bindemittels  zu  erhärten.  Hierin  beruht 
die  Gleichartigkeit,  der  stark  ausgeprägte  Fami- 
lientypus dieser,  aus  den  verschiedenartigsten  Port- 
landzementen hergestellten  künstlichen  Steine. 

Aber  trotz  dieser  innigen  Verwandtschaft, 
trotz  dieser  engen  Gruppen-Zusammengehörigkeit 
haben  die  einzelnen  Steine  dennoch  ihre  ver- 
schiedenen Eigentümlichkeiten,  ihre  charakteri- 
stischen Merkmale.  Der  Zement  dieser  Steine 
ist  nach  dem  bisher  in  Deutschland  allgemein 
üblichen  Verfahren  gemacht,  nach  dem  Verfahren, 
das  nach  Ansicht  der  Mitglieder  des  Vereins 
deutscher  Portlandzement-Fabrikanten  das  einzige 
Fabrikat  ergibt,  das  den  Namen  Portlandzement 
zu  führen  berechtigt  ist.  Ich  nenne  diese  Art 
von  Portlandzement  in  der  Folge  der  Kürze 
wegen  „den  gewöhnlichen  Portlandzement"  oder 
„den  kalkreichen  Portlandzement 

Die  ersten  drei  Steine  sind  in  der  Reihe  dieser 
künstlichen  Produkte  die  einzigen,  die  aus  gewöhn- 
lichem, d.  h.  kalkreichem  Portlandzement  gemacht 
sind,  während  die  anderen  einen  mehr  oder  minder 
grofsen  Prozentsatz  von  kalkarmem  Portland- 
zement, d.  h.  von  hochhasischer,  granulierter  Hoch- 
ofenschlacke euthalten  oder  einzig  nnd  allein 
nur  aus  Hochofenschlacke  gemacht  sind. 

Die  zweite  Art  von  Steinen  enthält  70  % 
des  gewöhnlichen  Portlandzemeuts  und  30°/o 
der  hochbasischen  wassergranulierten  Hochofen- 
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Tabelle  I. 


Eisen-Portlandzement-Klinker  gemahlen 

1.  ohne  Zusatz,  also  rein  

2.  mit  Zusatz  von  30*/«  feingemahlener,  granu- 
lierter Hochofenschlacke  

;i.  mit  Zusatz  von  30°/o  feingemahlenem  Trafo  . 
4.  mit  Zusatz  von  80»/o  gewaschenem,  getrock- 
netem, feingemahlenem  Lahnkies  

Eisen-Portlandzement,  70°/o  Klinker, 
304/«  Schlacke 

1.  ohne  Zusatz,  rein  

2.  mit  Zusatz  von  30  °/o  feingemahlener  Hoch- 
ofenschlacke   

a.  mit  Zusatz  von  30  7«  feingemahlenem  Trafs  . 


19,5 

21,5 
17,0 

lf»,5 


21,6 

20,0 
14,8 


26,1 

24,3 
20,0 

19,2 


24,3 

21,1 
18,8 


221,8 

190,6 
153,4 

130,4 


226,6 

205,0 
165,4 

151,2 


190,(5  205,0 


170,6 
138,7 


183,2 
153,6 


23,0 

31,5 
27,2 

21,2 


31,5 

34,1 

30,9 


30,7     306,0  310,01 


37,2 
28,4 

28,5 


37,2 

29,6 
28,8 


308,1 
256,6 

192,6 


308,0 

290,0 
246,0 


286,6 
240,0 

220,6 


286,6 

268,6 
241,4 


Anmerkung:  Die  Zahlen  in  gewöhnlicher  Schrift  bedeuten  Proben,  welche  1  Tag  an 
übrige  Zeit  unter  Wasser  erhärteten;  die  Kursivzahlen  solche,  die  nur  an  der  Luft  erhärteten. 
*in<l  Durchschnittszahlen  aus  je  6  Versuchen. 


der  Luft,  die 
Obige  Zahlen 


schlacke.  Sie  ist  demnach  zusammengesetzt  aus 
mehr  als  */3  kalkreichem  und  etwas  weniger 
als  '/j  kalkarmem  Portlandzement.  Man  hat 
dieses  Fabrikat,  welches  von  den  Mitgliedern 
des  Vereins  deutscher  Eisen -Portlandzement- 
werke in  deu  Handel  gebracht  wird,  Eisen- 
Portlandzement  genannt. 

Die  dritte  und  vierte  der  hier  vorliegenden  Ar- 
ten von  Steinen  sind  aus,  durch  eigenartige  behand- 
langsweise  gewonnenen,  gemahlenen  Schlacken- 
modirikationen  hergestellt.  Die  eine  mit  einem 
Zusatz  von  lOJfc  gewöhnlichem  Portlandzemeut. 
Dag  Bemerkenswerte  dabei  ist,  dafs  diese  sich 
nicht  verbessert,  wenn  man  den  Zusatz  von  gewöhn- 
lichem Portlandzement  erhöht,  die  andere  ist  ganz 
ohne  jeden  Zusatz  hergestellt.  Auf  die  letztere 
SchlackenmodMkation  werde  ich  heute  nicht  weiter 


Die  vierte  Art  der  hier  vorliegenden  Steine 
ist  ganz  und  gar  aus  granulierter  Hochofen- 
schlacke, also  aus  dem  Material  gemacht,  von  dem 
der  Verein  deutscher  Portlandzement- Fabrikanten 
behauptet,  es  sei  überhaupt  kein  Zement,  son- 
dern nur  ein  Zementverlünnungsmittel,  das  dem 
gewöhnlichen  Maurersande  gleich  zu  achten  sei. 
Dieses  angebliche  Verdünnungsmittel  hat,  wie 
Sie  aus  diesem  Steine  ersehen,  recht  anerkennens- 
werte, klar  zn  Tage  tretende  Festigkeiten.  Ich 
halte  es  für  anmöglich,  dafs  es  einem  Mitgliede 
des  Vereins  deutscher  Portlandzement-Fabrikanten 
?eliugen  würde,  aus  gewöhnlichem  Sand  einen 
solchen  Stein  herzustellen.  Sand  bleibt  Sand, 
auch  wenn  er  jahrelang  dem  Regen  und  der 
Feuchtigkeit  der  Luft  ausgesetzt  ist;  das  lehrt 
«n»  jeder  Sandhflgel,  während  die  ungemahlenen 
und  zur  Erhärtung  durchaus  nicht  vorbereiteten 
Uochofenschlacken  Bich  auf   den  Halden  fest 


miteinander  verkitten  und  einen  Zement  darstellen, 
dessen  Sprengung  man  nicht  ohne  Dynamit  oder 
Pulver  vornehmen  kann. 

Die  Unmöglichkeit,  dafs  der  Sand  wie  Zement 
erhärtet,  zeigt  sich  nicht  nur  darin,  dafs  er,  mit 
Wasser  oder  irgend  einer  andern  Flüssigkeit 
vermengt,  niemals  eine  Neigung  zur  Erhärtung 
zeigt,  sondern  auch  in  der  Tatsache,  dafs  er 
unverändert  intakt  bleibt,  wenn  man  ihn  in  einen 
Zement  hineintut.  Der  Zement  lagert  sich  er- 
härtend um  die  Sandkörnchen  herum,  mögen 
diese  grob  oder  fein  gemahlen  sein.  Es  gelingt 
ihm  niemals,  den  Sand  in  den  Erhärtnngsprozefs 
hineinzuziehen.  Jedes  Sandkörnchen  oder  Stäub- 
chen  bleibt  in  dem  ihn  umgebenden  Zement  wie  in 
eiuem  kleinen  Sarge  eingebettet  liegen,  ohne  Bich 
zu  verändern,  und  wenn  man  nach  Jahren  einen 
mit  solchem  Sandzusatz  abgebundenen  Zement 
untersucht,  so  erscheint  unter  dem  Mikroskop 
der  Sand,  war  er  noch  so  fein  gemahlen,  völlig 
intakt  und  unzersetzt.  Meine  Mikrophotographie 
zeigt  Ihnen  ein  Gemenge  von  staubfein  ge- 
mahlenem reinein  Quarzsand  und  gewöhnlichem 
l'ortlandzement,  der  mit  Wasser  angemacht  ein 
Jahr  erhärtet  war.  Sie  sehen  deutlich,  dafs  die 
Sandkörper  völlig  unzersetzt  geblieben  sind. 
(Siehe  Abbildung  1  und  Tabelle  I,  aus  der  hervor- 
geht, dafs  der  Zusatz  von  gemahlenem  Sand  zum 
Zement  die  Festigkeiten  wesentlich  verschlechtert.) 

Der  Sand,  mit  dem  die  Maurer  auf  der 
Baustolle  ihren  Zement  vermischen,  hat  nicht  dio 
Bestimmung,  in  den  Erhärtungsprozefs  einzu- 
greifen. Er  soll  nur  den  Mörtel  verbilligen  und 
die  zur  Erhärtung  notwendigen  Zersetzungen 
dadurch  günstiger  gestalten,  dafs  er  das  Ein- 
dringen von  Wasser  und  Luft  in  das  lnnero  dos 
Mörtels  ermöglicht. 
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Die  Hochofenschlacke,  die  hochbasische,  sorg- 
sam granulierte  Hochofenschlacke  —  denn  nur  von 
einer  solchen  ist  hier  in  diesem  Vortrage  die 
Rede  —  bekundet  ihre  Gleichartigkeit  mit  dem 
Portlandzement  dadurch,  dafs  sie  tatkräftig  und 
im  Gegensatz  zu  dem  nur  als  Hai la.it  wirkenden 
Sande  in  den  Erhärtungsprozefs  eingreift.  Sie 
darf  daher  nicht  als  ein  indifferenter  Fremd- 
körper bezeichnet  werden;  im  Gegenteil,  da  sie 
nachweislich  aus  Kalk  und  Ton  besteht  und,  durch 
den  Hrennprozofs  von  aller  Kohlensäure  befreit 
ist  und,  wie  Sie  sehen,  die  Fähigkeit  der 
selbständigen  Erhärtung  hat,  so  wäre  es  nicht 
nur   ungerechtfertigt,   sondern   auch  unlogisch, 


Abbildung  1(1:  200). 

liünn.chllir  eine«  I  Jahr  alten,  in  Ii  :*>■•  „  feine  cmahlenem 
(Juarnande  verteilten  »ähnlichen  Portlandiemeot«,  — 
I)le  dunklen  Partim  »teilen  dl«  rö\\\g  icnettten  Portland- 
irment- Mineralien ,  die  weißen  Körner  den  tulll*  iid- 
xeraetit  gebliebenen  Quar*»and  dar;  besonders  im  polari- 
sierten Lichte  lat  die«  «ebr  genau  in  erkennen. 

wollte  man  ihr  ihren  Portlandzeiueut-t'liarakter 
absprechen.  Die  Hochofenschlacke  ist  aus  diesem 
G  runde  Fortlaudzement,  uud  es  ist  in  hohem 
Grade  erfreulich  für  das  gesamte  Bauwesen, 
dafs  es  der  unablässig  fortschreitenden  Industrie 
gelungen  ist,  den  .Wert  der  Hochofenschlacke 
durch  sorgsame  Aufbereitung  nach  und  nach  so 
zu  steigern,  dal's  das  früher  für  nutzlos  gehaltene 
Abfallprodukt  dem  Bauwesen  namhafte  Dienste 
leistet.  Die  Vorwürfe,  die  der  Verein  der  deutschen 
Fortlandzement-Fabrikanten  der  Hochofenschlacke 
macht,  sind  nach  meinen  Untersuchungen  völlig 
ungerechtfertigt.  Selbst  die  Behauptung,  dafs 
der  Maurer  seinem  Eisen-Portlandzemeut  auf  der 
Baustelle  keinen  Zusatz  von  Hochofenschlacke 
geben  dürfe,  weil  diese  vermeintliche  Verdünnung 
schon  von  dem  Fabrikanten  besorgt  sei,  ist  nicht 


stichhaltig.  Dieser  Stein  hier  ist  aus  Eisen-Port- 
landzement,  also  7U°/o  gewöhnlichem  Portland- 
zement  und  30°/o  Hochofenschlacke,  gemacht, 
dem  bei  der  Jlöi  telbereitung  noch  30°/o  Schlacken- 
sand zugesetzt  wurden.  Nach  den  Angaben  der 
Mitglieder  des  Vereins  deutscher  Portlandzement- 
Fabrikanten  wäre  anzunehmen,  dafs  der  Eisen- 
Port  landzement  sidi  in  dieser  Zusammensetzung 
wesentlich  verschlechtere  und  anders  vorhalte  als 
der  gewöhnliche  Portlandzement.  Dieses  istjedorh 
nicht  der  Fall,  wie  die  Zahlen  der  Tabelle  II  und  III 
beweisen.  Sie  sehen  hieraus,  dafs  sich  die  Eigen- 
schaften des  Zements  nicht  wesentlich  veränderten 
und  die  Festigkeiten  nicht  verschlechterten. 

Untersuchen  wir  nun  den  Zement,  aus  dem 
diese  Steine  hergestellt  wurden,  der  Reihe  nach, 
so  stehen  uns  dabei  drei  Methoden  zur  Verfügung: 
die  mechanische,  die  chemische  und  die  minera- 
logische. 

Die  mechanische  ist  für  die  Portlandzement- 
Konsumenten  die  mafsgebende,  die  wichtigste; 
denn  sie  allein  bürgt  ihnen  für  die  Leistungs- 
fähigkeit des  Zements  im  Bauwesen;  sie  befähigt 
zur  Beurteil  um;  des  Handelswertes  der  Ware. 

Die  Portlandzemente,  aus  denen  die  Ihnen 
vorgelegten  Steine  bestehen,  haben  nicht  nur, 
mögen  sie  aus  gewöhnlichem  Portlandzement  oder 
aus  Eisen- Portlandzement  bestehen,  die  mecha- 
nischen Prüfungsbedingnngen  dir  deutschen 
Normen  bestanden,  sondern  sie  sogar  übertreffen. 
Sie  sind  also  in  dieser  Beziehung  einander  voll- 
kommen gleichwertig.  Die  Qualität  des  Port- 
landzemeuts  des  Vereins  deutscher  Portland- 
zeiuent-Fabrikanten  ist  durchschnittlich  nicht 
besser  als  die  des  Eisen- Portlandzements.  Beide 
Portlandzemente  haben  daher  als  Handelsware 
eine  ganz  gleiche  Berechtigung  auf  dem  Markte. 

Von  der  mechanischen  Untersuchung  gehen 
wir  über  zur  chemischen.  Auch  hier  tritt  die 
Identität  des  gewöhnlichen  Portlandzements  und 
der  Hochofenschlacke  deutlich  zu  Tage.  Nicht 
die  Bestandteile  sind  verschieden,  es  schwankt 
nur  ihr  prozentualer  Gehalt.  An  der  Tatsache, 
dafs  bei  dem  einen  sowohl  wie  bei  dem  andern 
„Kalk  und  Ton  die  wesentlichsten  Bestandteile 
bilden",  ist  nicht  zu  rütteln.  Das  steht  fest. 
Auch  in  der  Beschaffenheit  der  Beimengungen, 
die  sich  in  jedem  Rohmaterial  finden,  ist  kein, 
merklicher  Unterschied  zu  entdecken.  Weder 
der  gewöhnliche  Portlandzement,  noch  die  hoch- 
basische  granulierte  Hochofenschlacke  bilden  in 
Bezug  auf  ihren  Kalkgehalt  ein  feststehendes 
Produkt.  Der  gewöhnliche  Portlandzement  hat 
eine  lange  Stnfenreihe  von  mehr  oder  minder 
kalkreichen  Portlandzementmarken  aufzuweisen. 
Sehr  oft  bringt  ihn  ein  allzngrofser  Kalkgehalt 
in  die  Gefahr  des  Treibens.  Die  hochbasische 
granulierte  Hochofenschlacke  ist  in  gleicher  Weise 
mohr  oder  minder  kalkarm,  doch  geht  diese 
Kalkarmut,  die  die  Dauer  ihrer  Abbindezeit  oft 
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Tabelle  II. 


Eisen  -  Portlandzenient  A. 


Abbindezeit:  Beginn  1  Stunde  25  Minuten 
Ende    3      B     45  „ 

Volumenbeständigkeitsproben :  bestanden. 
Spez.  Gewicht :  2,937. 

Mischung  1  :  3  Nornialsand. 

Zagfcatlgkcit         7  Tage  DruckfuUgkelt 

16  kg    25ß  kg  172  kg    203  kg 

28  Tage 

22  kg   31J3  kg  257  kg    228  kg 

Mischung  1  :  2  Elbsand. 


u.ire 


Drackfettk-k.  Ii 


Zagfrtllgkrlt 

26  kg    29,2  kg  180  kg    142  kg 

28  Tage 

33  kg    51  kg  246  kg    263  kg 


Eisen •  Portlandzement  A,  vermischt  mit 
30"/*  granuliertem,  getrocknetem, 
gemahlenem  Schlackensand. 

Abhindezeit:  Beginn  1  Stunde  50  Minuten 
Ende    5      „      50  „ 

Volumenbestäudigkeitsproben :  bestanden. 
Spez.  Gewicht:  2,811. 

Mischung  1  :  3  Normalsand. 

Zugfestigkeit         7  Tage  DruekfettlgkeU 

19.1  kg    26,5  kg  202  kg    249  kg 

28  Tage 

25.2  kg    2«, 7  kg  269  kg  281kg 

Mischung  1  :  2  Elbsand. 
Zu«r«!»ii((kpii       7  Tage  i>ru,kfc«<igk*ii 
Hl,7  kg    37,4  kg  205  kg    2ö8  kg 

28  Tage 

32,8  kg    37,8  kg  200  kg    284  kg 


Anmerkung:  Die  Zahlen  in  gewöhnlicher  Schrift  bedeuten  Proben,  welche  1  Tag  an  der  Luft,  die 
ihrige  Zeit  unter  Wasser  erhärteten;  die  Kursivzahlen  solche,  die  nur  an  der  Luft  erhärteten.  Die  ohigen 
Ziblen  sind  Durchschnittszahlen  aus  je  6  Versuchen. 


Tabelle  Iii. 


Eisen-Portlandzeniont  A. 


Abbindezeit:  Beginn  1  Stande  25  Minuten 
Ende     3      „      45  „ 

Volumenbeständigkeitsproben :  bestanden. 
Spez.  Gewicht :  2,937. 

Mischung  1  :  3  Kormalsand. 

Zagfntlgk«!!        7  Tage  Druckfestigkeit 

16  kg    25,3  kg  172  kg    203  kg 

28  Tage 

22  kg   31,9  kg  257  kg   228  kg 

Mischung  1  :  2  Elbsand. 
7  Tage 

26  kg    29,2  kg  180  kg    142  kg 

28  Tage 

33  kg    51  kg  246  kg    263  kg 

Kiien ■  Portlandzement  A,  vermischt  mit 
30"/»  granuliertem,  getrocknetem, 
gemahlenem  Schlackensand. 

Abbindezeit:  Beginn  1  Stunde  50  Minuten 
Ende     5      „  50 

Volunienbestiindigkeitsproben :  bestanden. 
Spez.  Gewicht:  2,811. 

Mischung  1  :  2  Elbsand. 

Zagfeatlgkeit         7  Tai?e       Krack  fo.ttgkrit 

31.7  kg   37,4  kg  205  kg   gas  kg 

28  Tage 

32.8  kg    37,8  kg  290  kg    284  kg 


Gewöhnlicher  Portlandzement  X. 


Abbindezeit:  Beginn  3  Stunden  30  Minuten 
Ende   12       „      -  „ 

Voluiiienbeständigkeit8proben :  bestanden. 
Spez.  Gewicht:  3,058 

Mischung  1  :  3  Normalsand. 

Ztigfeitlgkeil        7  Tage  l>r0ckr«tllgk«lt 

16,2  kg    19,8  kg  144  kg    140  kg 
28  Tage 

19,8  kg    23,8  kg  185  kg    217  kg 

Mischung  1  :  2  Elbsand. 
7  Tage 

25, 1  kg    26,3  kg  18t)  kg    201  kg 

28  Tage 

2t»,2  kg    15,2  kg  212  kg    277  kg 

Gewöhnlicher  Portlundxement  X,  vermischt 

mit  30°/o  granuliertem,  getrocknetem, 
gemahlenem  Seh  lackensau  d.    Derselbe,  wie 
unter  A  verwendet. 

Abbindezeit:  Beginn  6  Stunden  --  Minuten 
Ende   11       „  10 

Voluinenbcständigkeitsproben :  bestanden. 
Spez.  Gewicht  :  3,017. 

Mischung  1  :  2  Elhsand. 
Zu^rMigkrit       7  Tage  i)rolkr„ttgkcii 
24,6  kg    21,1kg  195  kg    209  kg 

28  Tage 

32.0  kg    33,0  kg  242  kg    2.77  kg 

Anmerkung:  Die  Zahlen  in  gewöhnlicher  Schrift  bedeuten  Proben,  welche  1  Tag  an  der  Luft,  die 
»tage  Zeit  unter  Wasser  erhärteten ;  die  Kursivzahlen  solche,  die  nur  an  der  Luft  erhärteten.  Die  obigen 
Zahlen  sind  Durchschnittszahlen  aus  je  6  Versuchen. 
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erheblich  verlangsamt,  niemals  so  weit  hinab,  dai's 
man  ein  Recht  hatte,  den  betreffenden  Kalk 
nicht  mehr  als  einen  wesentlichen  Bestandteil 
zu  bezeichnen. 

Der  gewöhnliche  Portlandzement  und  die 
Hochofenschlacke  lassen  sich  durch  Säuren  glatt 
anfschliefsen,  sind  also  auch  in  dieser  Bezie- 
hung identisch.  Behandeln  wir  dagegen  ein  Ge- 
misch von  Zement  nnd  Sand  in  gleicher  Weise 
mit  Säuren,  so  bleibt  selbstverständlich  der  zu- 
gesetzte Sand  unverändert,  während  alle  Zement- 
bestandteile aufgeschlossen  werden.  Der  kalk- 
reiche nnd  der  kalkarme  Portlandzement  haben 
ein  verschiedenes  spezifisches  Gewicht.  Da  aber 
die  Normen  über  die  Höhe  des  Gewichtes  keine 
Vorschriften  geben  nnd  da  der  Gewichtsunter- 
schied für  die  Qualität  eines  Zements  belanglos 
ist,  so  hat  niemand  daB  Recht,  zu  sagen,  Hoch- 
ofenschlacke ist  kein  Portlandzement,  weil  sie 
ein  geringeres  spezifisches  Gewicht  hat,  als  der 
kalkreiche  Portlandzement. 

Die  Schwebe-Analyse,  die  den  Chemiker  in 
den  Stand  setzt,  fein  gemahlene  Körper  von 
verschiedenem  spezifischem  Gewicht  von  einander 
zu  trennen,  kann  natürlich  ohne  Mfthe  den  leich- 
teren kalkarmen  Portlandzement  von  dem  schwe- 
reren kalkreichen  trennen.  Sie  kann  mit  anderen 
Worten  nachweisen,  ob  granulierte  Hochofen- 
schlacke dem  gewöhnlichen  Portlandzement  zu- 
gesetzt wurde  oder  nicht.  Aber  was  beweist 
das?  Doch  nur,  dafs  das  spezifische  Gewicht  der 
beiden  untersuchten  Körper  verschieden  ist, 
aber  das  wissen  wir  anch  ohnedem.  Sic  beweist 
keineswegs,  dafs  sie  auch  im  übrigen  ungleich 
sind,  und  auch  nicht,  dafs  das  schwerere  Produkt 
bessere  Eigenschaften  hat  als  das  leichtere.  Die 
Schwere  eines  Portlandzement -Klinkers  bürgt 
uns  nicht  für  seine  Güte;  es  kommt  vor,  dafs  be- 
sonders schwöre  Klinker  vollkommen  minderwertig 
sind.  Wir  sind  weder  durch  Hilfe  einer  Schwebe- 
Analyse  noch  durch  die  anderen  chemischen 
Untersuchungen  befähigt,  zu  konstatieren,  ob  eine 
Zeinentmarke  gut  oder  schlecht  ist.  Die  Bestim- 
mung des  Handelswertes  der  Ware  mufs  man 
der  mechanischen  Prüfung  überlassen.  Und  dennoch 
kann  die  Portlandzement-Industrie  die  Chemie 
nicht  entbehren.  Gibt  diese  ihr  doch  nicht  nur  ; 
wertvolle  Aufschlüsse  über  die  Gleichartigkeit  j 
und  Verschiedenheit  des  fertigen  Produktes,  son- 
dern sie  belehrt  sie  auch,  und  das  ist  hochwichtig, 
über  die  Eigenart  des  zu  verarbeitenden  Roh- 
materials. Alle  zur  Zementfabrikation  verwendeten 
Rohmaterialien  bedürfen  eines  besonderen  Stu- 
diums. Will  man  nicht  die  Herstellung  einer 
tadellosen  Ware  dem  Zufall  überlassen,  sondern 
in  der  Erzeugung  einer  guten  Qualität  voll- 
kommen sicher  gehen,  so  bedarf  man  einer  um- 
fassenden chemischen  Sachkenntnis. 

Die  Chemie  ist  schon  seit  langer  Zeit  im 
Dienste  der  Portlandzement-Industrie  tätig.  Die 


28.  Jahrg.  Nr.  15. 

Mineralogie  tritt  jetzt  erst  allmählich  in  diesen  ein* 
Ein  gutes  Mikroskop  ist  bei  dein  jetzigen  Stande 
der  Dinge  in  einer  Zement-Versuch-station  ein 
unentbehrliches  Hilfsmittel.  Die  Mineralogie  ist 
eine  vorzügliche  Lehrerin.  Sie  ergänzt  mit  ihren 
Aufschlüssen  die  technischen  und  chemischen 
Untersuchungen.  Das  mineralogische  Studium 
des  Portlandzements  ist  zwar  noch  in  seinem 
Anfangsstadium,  dennoch  hat  es  uns  schon  viel 
und  wichtige  Aufschlüsse  gegeben.  Das  Mikroskop 
lehrt  uns,  dafs  alle  Portlandzemente  aus  einem 
künstlichen  Mineralgomenge  bestehen.  Diese 
Tatsache  wird,  wenn  sie  auch  noch  nicht  allgemein 
bekannt  sein  mag,  doch  von  keinem  Fachmanne 
bestritten.  Le  Chatelier  und  Törnebohm 
haben  auf  diesem  Gebiete  Namhaftes  geleistet. 
Törnebohm  hat  in  seiner  kleinen  trefflichen 
Schrift:  „Die  Petrographie  des  Portlandzements u 
das  mineralogische  Studium  des  Portlandzements 
in  die  richtigen  Bahnen  geleitet.  Durch  Experi- 
mente habe  ich  die  Törnebohmschen  Unter- 
suchungen der  Reihe  nach  geprüft  und  gefunden, 
dafs  meine  Resultate  bis  auf  wenige  Ausnahmen 
mit  den  seinigen  übereinstimmen.  Törnebohm 
hat  fast  nur  Portlandzemcnte  aus  Schonen  unter- 
sucht. Meine  Untersuchungen  erstrecken  sich 
auf  eine  grofse  Reihe  deutscher  und  aufserdeut- 
scher  Portlandzemente.  Ich  habe  den  gewöhn- 
lichen Portlandzement,  den  Eisen-Portlandzement 
und  die  Hochofenschlacke  in  ihren  verschiedenen 
Modifikationen  vor  und  nach  ihrem  Abbinden 
der  mineralogischen  Prüfung  unterworfen. 

Bekanntlich  bemühen  sich  schon  seit  langem 
die  Gelehrten,  die  Konstitution  des  Portland- 
zements  zu  erforschen.  Die  Mineralogie  zeigt 
uns,  dafs  dieses  Suchen  ein  nutzloses  Bemühen , 
eine  vergebliche  Zeitverschwendnng  ist.  Der 
Portlandzement  hat  keine  feststehende  Konsti- 
tution, weil  er  kein  einheitlicher  Körper  ist. 
Er  ist,  wie  ich  schon  erwähnte,  ein  Mineral- 
gemenge, eine  Zusammensetzung  aus  mehreren 
Körpern,  die  Portlandzementkörper  oder  Portland- 
zementinineralien  sind.  Diese  Entdeckung  ist 
sehr  wichtig,  sehr  bedeutsam,  denn  sie  bringt 
uns  in  der  Beantwortung  der  Frage:  ,Was  ist 
Portlandzement?"  um  ein  gutes  Teil  der  endgül- 
tigen Lösung  näher. 

Bis  jetzt  kennen  wir  fünf  Portlandzement- 
mineralien,  doch  werden  wir  vielleicht  mit  der  Zeit 
noch  mehrere  entdecken.  Das  Studium  derselben 
ist  kompliziert  und  deshalb  nicht  leicht.  Die 
fünf  Portlandzementmineralien  kommen  durchaus 
nicht  in  gleicher  Weise  und  gleichen  Mengen 
in  jedem  Portlandzemente  vor.  Zuweilen  fehlt 
eines  oder  mehrere.  Besteht  ein  künstliches 
Mineralgemenge  aus  Portlandzementmineralien 
und  haben  diese  die  Fähigkeit,  unter  Wasser- 
zusatz zu  erhärten,  sich  in  einen  Stein  zu 
verwandeln,  so  mufs  man  ihnen  logischerweise 
den  Namen   Portlandzement  zugestehen.  Alle 
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Abbildung  2  (1  :  200) 

lelgt  Im  Dinn*chllff  einen  abgebundenen  l'ortlandzrincnl 
nach  dreijähriger  Erhärtung.  —  Die  Portlandzement-Mlne- 
rallea  elnd  bereit«  weitgehend  senetzl;  aelbat  In  den 
dlnaiten  Schliffen  gelingt  et  «eilen,  ein  ganz,  klare», 
dercheicbtlge«  Bild  an  erhallen.  F.«  lÄUt  alch  Jedoch  mit 
Hilfe  de«  Mikroskop«  leicht  erkennen,  daS  nicht  alle  Mine- 
rallen  fielen  itark  zersetzt  »In d,  »ondern  der  Allt  bedeutend 
mehr,  «W  i.  B.  der  Cellt. 

Portlandzementmineralien  haben  natürlich,  sonst 
wären  sie  ja  nicht,  was  sie  sind,  trotz  ihrer 
Verschiedenheit  die  nämliche  Abstammung.  Sie 
gehören  zu  der  Gesamtgattung  deB  ans  Kalk 
und  Ton  erbrannten,  von  aller  Kohlensäure  be- 
freiten Zements. 

Die  uns  bis  jetzt  bekannten  Portlandzement- 
mineralien bestehen  aus  vier  kristallinischen  und 
einem  amorphen  Mineral.  Jedes  von  ihnen  hat 
seine  eigene  noch  nicht  mit  Sicherheit  festge- 
stellte Konstitntion.  Die  kristallinischen  Port- 
landzementmineralien hat  Törnebolim  mit  dem 
Namen  Alit,  Belit,  C'elit  und  Felit  belegt.  Du 
amorphe  bezeichnet  er  als  glasigen  liest ; '  ich 
nenne  es  Portlandzemeutglaa. 

Die  beiden  interessantesten  und  wichtigsten 
dieser  fünf  Mineralien  sind  der  Alit  und  das 
Portlandzementglas.  Ein  bemerkenswerter  Kör- 
per ist  auch  der  Felit.  Über  Helit  uud  Celit 
und  deren  Leistungsfähigkeit  vermögen  wir  bis 
jetzt  noch  wenig  zu  sagen.  Sie  erscheinen  uns 
einstweilen  als  eine  Art  von  Hallast  im  Mineral- 
gemenge  des  Portlandzements.  Doch  sind  Uber 
die  Feststellung  ihres  Wertes  oder  Unwertes 
die  Akten  noch  nicht  geschlossen.  Sehr  er- 
schwerend für  das  Studium  dieser  Mineralien 
i»t  es,  dafs  sie  miteinander  durch  den  Hrenn- 
prozefs  verschmolzen  sind  und  es  daher  sehr 
schwer  ist,  dieselben  auch  bei  noch  so  grofser 
Feinnng  durch  die  Schwebe-Analyse  voneinander 


zu  trennen.  Wir  können  noch  nicht  sagen,  wie 
sich  die  eiuzeluen  Mineralien  verhalten  würden, 
wenn  man  sie  in  grofser  Menge^„rein"  dar- 
stellen könnte. 

Der  Alit  ist  ein  ungemein  energisch  wirken- 
der Erhärtnngsfaktor,  und  diese  Fähigkeit  ver- 
dankt er  dem  Umstände,  dafs  er  sich  bei  einer 
Vermengnng  mit  Wasser  leicht  zersetzt,  auf 
seiner  Oberfläche  stark  gelatinös  wird  und  da- 
durch abbindet.  Törnebolim  sagt  sehr  richtig: 
Die  Zersetznngsprodnkte  des  Alits  sind  wesent- 
lich zweierlei  Art,  eine  anfleheinend  amorphe 
Masse,  dio  erst  nach  längerer  Zeit  teilwoise 
kristallinisch  wird,  und  eine  kristallinische  Sub- 
stanz, die  alle  Hohlräume  der  Zementmasse  aus- 
füllt. Letztere  Substanz  ist  Kalkhydrat.  Die 
amorphe  Masse  dürfte  aus  einem  Kalkhydrosilikat 
bestehen,  wahrscheinlich  jedoch  mit  einer  Hei- 
mischung von  Alnminiumhydroxyd. 

Das  Abbinden  des  Zements  beruht  auf  dem 
Klebevermögen  der  durch  Wasseranfnahme  quel- 
lenden amorphen  Masse,  das  Nacherhärton  da- 
gegen wesentlich  anf  dem  nur  allmählich  statt- 
findenden Herauskristallisieren  von  Kalkhydrat 
(siehe  Abbildung  2  und  3).  Der  Alit  ist  nach 
Törnebolim  und  nach  meiner  Meinung  eine  iso- 
morphe Mischung,  ein  Körper,  in  dem  sich  gegen- 
seitig Tonerde  und  Kieselsäure  vertreten  können. 
Es  leuchtet    ohne    weiteres   ein,    dafs,  falls 


Abbildung  3  (1  :  200) 

zeigt  den  Dunnathllff  eine«"  KUen  •  l'ortlandzement«  nach 
Tlerwoebestllcber  Erhärtung.  —  Man  «lebt  deatllrh,  dall 
Datt  zugearlzte  Portlandzementgla«,  die  waaMrgranullcrt* 
llochorenachlarke ,  «tark  In  Zersetzung  übergegangen  l«t, 
imlcr  Bildung  der  nebon  erwähnten  krlmalllnUcben  Sab- 
-tan«.  I>le  wa««ergranulierte  lloehoft-iiicblarkc  greift  «omit 
cnerglach  in  den  KrhärtungaprozeB  ein.  Honnv ■hliltv  ron 
«chon  älteren  abgebundenen  Elnen-Portlandtemenlcn  itltd 
nicht  mehr  Ton  Dünnschliffen  der  gewöhnlichen  Pnrtland- 
lemente  <u  unternln  Ueti, 
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diese  Annahme  sich  als  richtig  erweisen  sollte,  — 
und  das  wird  voraussichtlich  der  Fall  sein  — ,  die 
Wirkungen  des  Alits  je  nach  dem  Prozentgehalt 
an  Tonerde  oder  an  Kieselsaure  sich  verschieden 
äufsern  werden.  Auf  diesem  bedeutsamen  Unter- 
schied in  der  verschiedenartigen  Znsammen- 
setzung des  Alits  beruhen  voraussichtlich  die 
grofsen  Verschiedenheiten  in  der  Abbindezeit, 
der  Zng-  und  Druck-  und  Luftfestigkeit  der 
Portlandzemente.  Welcher  Prozentgehalt  von 
Tonerde  und  Kieselsaure  dem  Fabrikanten  den 
wirksamsten  Alit  nnd  damit  zugleich  die 
leistungsfähigste  Qualität  des  Portlandzements 
verbürgt,  ist  noch  nicht  festgestellt. 


Abbildung  4  (1 :  2<X)) 

•teilt  dal  Pulver  eine«  gewöhnlichen  xerrteielten  l'ortland- 
»rrnenu  dar.  Zum  größten  Ted  beitebl  er  au*  deutUeh 
parallel  geetrelften  KrUtallco,  die  auch  tonit  In  Ihrem 
opllachen  und  mineralogischen  Verhallen  vollkommen  mit 
dem  Ton  Törnebohm  beschriebenen  i'ortlandicmentmlocral 
Feilt  Dberelnstlmmen. 

Die  Zersetznng  des  Alits  tritt,  wie  ich  schon" 
sagte,  zunächst  nur  an  der  Oberfläche  ein.  Die 
innere  Masse  des  Alitkörpers  pflegt  nnzersetzt 
zu  bleiben,  nnd  diesem  Ilmstande  ist  es  zuzu- 
schreiben, dafs  man  einen  künstlichen  Portland- 
zementstein  noch  nach  Jahren  mahlen  kann,  nm 
ihn  aufs  neue  als  Zement  zu  gebrauchen.  Aber- 
mals mit  Wasser  angemengt,  gewinnt  er  wieder 
eine  gewisse  Härte. 

Der  Alit  ist  ein  sehr  kalkreicher  Körper. 
Nach  Törnebohm  hat  der  Alit  einen  Kalkgehalt  i 
von  71  °/o.  Je  höher  man  in  der  Kohmischung  I 
im  Kalk  geht,  um  so  gröfser  ist  die  Wahrschein- 
lichkeit, dafs  das  fertige  Produkt  grofse  Mengen 
von  Alit  enthält.  Aber  zugleich  verstärkt  sich 
die  Gefahr,  dafs  infolge  eines  naturgemäfs  ent- 
stehenden  Überschusses   an   freiem   Kalk  sich 


Tabelle  IV. 
Zug-  und  Druckfestigkeiten  eines 
gewöhnlichen  zerrieselten  Porti  an  dzements, 
welcher  auf  dem  5000 -  M aschensi ebc 


abgesiebt  war, 
Mischung  1 : 3. 


7  Tage 

28  Tage 

Zug  Druck 
Wasser     Luft     WatMT  l.ufi 

Zug 
Was»er 

Lnft 

Druck 
Waaaer  L«fl 

Marke  I. 

5 

6,2 

40  44 

Marke  IL 

— — ■ — i  ;  r —  1" 

2,R      7,3  5        IS      45,3  54.6 


Anmerkung:  Die  Zahlen  in  gewöhnlicher  Schrift 
bedeuten  Proben,  die  1  Tag  an  der  Luft,  die  übrige 
Zeit  unter  Wasser  erhärteten  ;  die  Kursivzahlen  solche, 
die  nur  an  der  Luft  erhärteten.  Obige  Zahlen  sind 
Durchschnittszahlen  aus  je  6  Versuchen. 

Treiberscheinungen  einstellen,  welche  die  sonst 
so  gute  Qualität  entwerten.  Im  allgemeinen 
kann  man  den  Grundsatz  aussprechen,  dafs  die 
Güte  des  Alits  und  die  Vermeidung  des  Vor- 
handenseins von  freiem  Kalk  von  dem  Erbrennen 
des  je  nach  seiner  Eigenart  richtig  komponierten 
Hohmehls  bei  richtiger  Temperatur  abhängt. 

Rohmehle,  die  bei  sehr  hoher  Temperatur  zu 
Klinker  erbrannt  werden,  zerfallen  oder  zer- 
rieseln häutig  beim  Erkalten  zu  einem  Mebl, 
das,  mit  Wasser  angemacht,  nur  sehr  langsam 
abbindet  und  geringe  Festigkeiten  ergibt  (Tab.  IV). 
Während  Törnebohm  angibt,  dafs  ein  derartig 
zorrieselter  Zement  stark  belithaltig  zu  sein 
pflegt,  fand  ich  in  allen  von  mir  untersuchten 
zerrioselten  Portlandzementprodnkten  fast  aus- 
schlielslich  Felit.  Und  zwar  war  dies  der  Fall 
sowohl  bei  dem  zerrieselten  Mehl  des  gewöhn- 
lichen Portlandzement -Klinkers,  als  auch  bei 
dem  durch  gleiche  Zerrieselnng  entstehenden 
Schlackenmchl  der  Hochofenschlacke.  Beide  Zer- 
rieselnngsprodukte  besitzen  mineralogisch  die 
nämlichen  Eigenschafton.  Sie  bestehen  beide  in 
gleicher  Weise  vorwiegend  aus  Felit,  und  diese 
Tatsache  gehört  zu  den  vielen  Beweisen,  welche 
den  Portlandzement-Charakter  der  hochbasischen 
Hochofenschlacke  bekunden.  Der  Umstand,  dafs 
Törnebohm  in  dem  zerrieselten  Zement  Belit 
fand,  während  ich  nur  vorwiegend  Mengen  von 
Felit  erkenne,  ist  nicht  auf  eine  Verwechselung 
der  Mineralien  zurückzuführen.  Unter  dem 
Mikroskop  unterscheiden  sich  Belit  und  Felit 
so  deutlich  voneinander,  dafs  darin  kein  Irrtum 
möglich  ist.  Ich  vermute  daher,  dafs  der  von 
Törnebohm  untersuchte  zerrieselte  Zement  nicht 
bei  s»  hoher  Temperatur  gebrannt  war,  wie 
meine  Zcrrieselnngsprodnkte,  und  dafs  also  sehr 
hohe  Temperaturen  Felit  und  geringe  Tempera- 
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Abbildung  5  (1 :  200) 

•teilt  du  Polrer  «lner  «errleaelten  hocbba»Uchrn  Hocb* 
•festchlarke  dar;  n  be«teht  zum  größten  Teil  •<■•  rlnain 
kräftig parallel  gettrelfien,  Kark  doppelbreebenden  Mineral, 
«riebe«  «Ich  dureb  »eine  opllachen  und  mineralogischen 
Kirrstehaften  wir  auch  durch  «eine  Rntftehung'« el»e  alt 
nli  dem  «on  Törnebohm  beacbrlebenen  Fallt  In  i«r- 
rieaeltrn  Porllandirmenl  Idenllteh  crwelat. 

laren  Belit  ergeben.  Das  Zerrieseln  der  bei 
hohen  Temperatur«-»  erbrannten  Klinker  geht 
meiner  Ansicht  nach  folgenderweise  vor  sich : 
Her  über  seine  Kristall isationstemperatnr  hinaus 
erbrannte  Klinker  enthalt  sehr  viel  I'ortland- 
zemeDtglas,  welches  bei  allmählicher  Abkühlung 
Kristallisationsprodukte  abscheidet,  d.  h.  ent- 
glast. Hierdurch  tritt  ein  Zerfall  der  gesamten 
Masse  ein.  Schreckt  man  jedoch  einen  der- 
artigen Klinker  plötzlich  mit  kaltem  Wasser  ab, 
•J.  h.  bringt  man  ihn  ;ms  Beinein  glühendheißen, 
plastischen  Zustand  schnell  in  den  festen  Zu- 
stand, so  wird  eine  Kristallisation  unmöglich  ge- 
macht. Der  Klinker  bleibt  als  Portlandzemcnt- 
gUs  erhalten  and  mit  ihm  seine  hohen  hydrau- 
lischen Eigenschaften.  Da  das  Schlackenmehl 
der  Hochofenschlacke  sich  znm  zerriesclten  Ze- 
ment analog  verhalt,  so  geht  auch  bei  der  Hoch- 
ofenschlacke, wenn  man  sie  durch  Wasser- 
abschreckung rechtzeitig  vor  dem  Zerrieseln  be- 
wahrt, derselbe  Prozefs  vor  Bich,  wie  bei  dem 
gewöhnlichen  Zementklinker. 

Der  Felit  ist  ein  stark  doppelbrechendes, 
deutlich  parallel  gestreiftes  Mineral,  wahrend 
der  Alit  farblos,  körnig  oder  tafelförmig  aus- 
gebildet und  schwach  doppelbrechend  ist  (siehe 
Abbildung  4,  5  und  6). 

Das  letzte  Mineral,  das  wir  hier  besprechen, 
d»s  ,,  Portlandzementglas  u,  nimmt  nach  Törne- 
bohmB  Ansicht  unter  den  Portlandzementmineralien 
eine  untergeordnete,  eine  nebensachliche  Stellung 

XV.„ 


ein.  Ich  bin  ganz  anderer  Ansicht.  Nach  meiner 
Erfahrung  kann  es  unter  Umstanden  eine  ebenso 
bedeutsame  Stelle  einnehmen,  wie  der  Alit.  Das 
Purtlandzementglas  stellt  unter  dem  Mikroskop 
ein  farbloses,  in  vereinzelten  Fallen  etwas  gelblich 
gefärbtes  Glas  dar  (siehe  Abbildung  7).  Fein 
gemahlen  und  mit  Wasser  angemacht  und  ge- 
prefst ,  zersetzt  es  sich  bei  gewöhnlicher  Tem- 
peratur ausserordentlich  langsam.  Schneller  zer- 
setzt es  sich  bei  Anwendung  von  heifsem  Wasser 
und  anfserordentlich  schnell  in  alkalischer  Dösung 
(siehe  Abbildung  8).  Es  besitzt,  wenn  es  die 
richtigen  Bedingungen  findet,  eine  ebenso  grofse 
Erhärtungseneigie,  wie  der  Alit. 

Der  Eisen  -  Portlnndzcment  besteht  in  der 
Regel  aus  V  ()  Teilen  alithaltigem  Portlandzement 
und  30  Teilen  glashaltigem  Portlandzement.  Die 
beiden  Erhttrtungsfaktoren ,  der  Alit  und  das 
Portlandzementglas ,  erganzen  sich ,  das  haben 
meine  Untersuchungen  immer  aufs  neue  ergeben, 
auf  das  günstigste  miteinander.  Sie  bilden  in 
ihrer  Gemeinsamkeit  —  beide  natürlich  richtig 
erstellt  und  in  richtiger  Mischung  —  einen  idealen 
Portlandzement. 

Betnicliten  wir  die  Wirkungen  des  mit  Port- 
landzementglas  vermengten  Alits,  wie  es  sich 
uns  in  einem  Dünnschliff  des  Eißen  -  Portland- 
zements unter  dem  Mikroskop  darstellt,  so  er- 
kennen wir,  dafs  nicht  nur  der  Alit  angegriffen 
ist,  sondern  dafs  auch  das  Glas  sich  stark  zer- 
setzt hat.  Da  der  Alit  bei  seiner  Erhärtung 
Kalk  ausscheidet,  so  ist  die  mit  ihm  vcrmahlene 
Schlacke,  das  Portlandzementglas,  in  die  glück- 
liche Lage  gebracht,  die  zu  ihrer  Erhärtung 


Abbildung  u  (1 :  200). 

DünnacbllrT    eine»   gewöhnlichen    Poitland  reni<nlkllnker» 
—  Die  bvlleo  Körner  •teilen  gut  ausgebildete  Allt-Krtilalli 
dar,   die  dunklen   Partien  ('eilt.    Die   übrigen  Porlland- 
xenienl'lllnerallrD  fehlen  In  dlr»em  Kalle  vollkommen. 
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Abbildung  7  (1 :200) 

neigt  du  Pulver  «io«r  granulierten  glaalgcn  Hochofen- 
schlacke: ca  beMehl  fast  au«achlleUllcb  aal  klaren,  durch- 
sichtigen        .ti..  Ton  denen  nur  einige  eine  durch  Knt- 
glaaung  entstandene  Trübang  zeigen. 


günstigen  Bedingungen,  nämlich  eine  alkalische 
Lösung,  vorzufinden.  Das  Portlandzementglas 
verwachst  gewisseruiafsen  mit  den  Zersetznngs- 
produkten  des  Alits.  Es  geht  allmählich  aus 
dem  amorphen  in  den  kristallinischen  Zustand 
über.  Die  auf  der  Oberfläche  der  Gläser  ent- 
standenen Kristalle  bilden  mit  den ,  aus  dein 
Alit  abgeschiedenen  Kalkhydratkristallen  ein 
dichtes  Gewebe ,  welches  die  Festigkeit  aufser- 
ordentlich  erhöhen  mufs  (siehe  Abbild.  2  und  3). 
Hierin  beruht  meines  Kruchtens  nach  die  Tatsache, 
dafs  ein  Zusatz  von  Hochofenschlacke  unter  allen 
Umständen  verbessernd  auf  den  Portlandzement 
einwirkt.  Selbstverständlich  gilt  diese  Bemerkung, 
wie  ich  schon  öfter  betonte,  nicht  von  jeder 
Hochofenschlacke,  sondern  nur  von  der  Hochofen- 
schlacke, die  infolge  richtiger  Behandlungsweise 
dieses  soeben  geschilderte  zersetzungsfähige 
Portlandzementglas  enthält. 

Wir  sehen,  die  Mineralogie  eröffnet  dem 
Studium  der  Portlandzemente  ein  weites  Feld; 
sie  zeigt  uns  schon  jetzt,  dafs  es  nicht  nur  eine 
einzige  engbegrenzte  entwicklungsunfähige  Port- 
landzementart, den  gewöhnlichen  Portlandzement, 
gibt,  sondern  dafs  eine  Reihe  von  verschiedenen 
Arten  existieren,  die  für  den  Handel  einen  hohen 
Wort  haben  und  als  Marktware  unter  dem  Namen 
„Portlandzcmont"  nicht  beanstandet  werden 
können.  Sie  tragen  trotz  ihrer  Eigenart  die 
Kennzeichen  ihres  Familientypus  deutlich  zur 
Schau.  Es  hilft  alles  nichts :  Der  Verein  deut- 
scher P'TlIandzenient-Fabrikanteii  mtifs  sich,  so 
schwer  es  ihm  auch  werden  mag,  daran  gewöh- 
nen, aufser  seinen  Fabrikaten  auch  noch  andere 


Portlandzementarten  als  „Portlandzement"  an- 
zuerkennen. Ich  halte  es  juristisch  für  eine 
Unmöglichkeit,  auch  nur  eine  einzige  Art,  die 
sich  als  normengemäfs  erweist  und  noch  dazu 
die  nämlichen  Portlandzcinentmincralicn  enthält, 
wie  der  gewöhnliche  Portlandzemeni ,  von  dem 
Recht  auszuschliefscn,  sich  als  das  zu  bezeichnen, 
was  sie  in  Wahrheit  ist.  Wo  Alit,  Belit,  CelH, 
Felit  oder  Portlandzementglas,  mit  anderen  Worten 
ein  echtes  Portlandzementmincral  in  einem  künst- 
lichen Mineralgemenge  auftritt,  da  haben  wir  es 
mit  Portlandzement  zu  tun,  und  es  würde  begriffs- 
verwirrend  wirken,  wollten  wir  es  als  etwas  anderes 
bezeichnen.  Von  diesem  Standpunkte  betrachte  ich 
es  als  eine  änfserst  liebenswürdige,  aber  ent- 
schieden zu  weit  gehende  überflüssige  Konzession, 
dafs  der  Verein  deutscher  Eisen-Portlandzemeut- 
werke  sein  Fabrikat  nicht  in  gleicher  Weise 
wie  die  Mitglieder  des  Vereins  deutscher  Port- 
landzement-Fabrikanten schlichtweg  „Portland- 
zemenf*,  sondern  „Eisen-Portlandzenienf*  nennt. 
Sein  Produkt  ist  ein  normengemäfser  Portland- 
zement,  zndem  wirkt  der  Zusatz  von  Hochofen- 
schlacke, mit  dem  er  seine  Portlandzement-Klinker 
vermahlt,  so  günstig  auf  die  Qualität  des  Pro- 
duktes ein,  dafs  es  den  deutschen  Portland- 
zement-Fabrikanten dringend  zu  empfehlen  ist, 
dies  Beispiel  nachzuahmen.  Sie  werden  dann 
zu  der  Einsicht  kommen,  dafs  sie  durch  einen 


Abbildung  8  (1 :350). 

Dünnschliff  eine«  abgebundenen  l'orllandzementglase* 
(grannllerter  glasiger  Hochofenschlacke)  nach  aebtwöchent- 
llcher  Erhärtung.  —  Die  ursprünglich  tölllg  klar  durch- 
sichtigen Gläser  «Ind  mit  einer  großen  Menge  Ton  Sprüngen 
durchsetzt.  Auf  der  Oberfläche  der  Gläacr  hat  «leb  ein  au« 
feinen  doppalbrechendcn  Nüdelchen  bestehendes  KrWtall- 
gewebe  gebildet,  striche«  al<  wesentlicher  Faktor  bei  der 
Erhärtung  der  Hochofenschlacke  m  betrachten  l»t  Vor- 
züglich lieht  man  den  allmählich  fortschreitenden  Zer- 
«rtiungsprozrU  an  dem  in  der  Mitte  liegenden  (Hase. 
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Zusatz  von  Hochofenschlacke  den  Treiberschei- 
nungen, die  ihrem  kalkreichen  Zement  leichter 
drohen  als  dem  kalkarmen,  aus  dem  Wege 
geben,  und  dafs  sie  die  Zag-  und  Druckfestig- 
keiten ihrer  Ware  nicht  hinabdrücken,  sondern 
erhöhen.  Jedenfalls  scheint  es  mir  hohe  Zeit, 
dafs  sie  die  wissenschaftlich  unhaltbare  feind- 
liche Stellung  gegen  die  Hochofenschlacke  auf- 
geben und  mit  ihren  Erfahrungen  auf  dem  Gebiete 
des  Portlandzements  eintreten  in  das  Studium 
eines  Körpers ,  von  dem  sie  früher  irrtümlich 
behaupteten,  er  sei  ein  dem  Portlandzement 
fremder  Körper.  Ich  selbst  weifs  ans  Erfahrung, 
was  es  heifst,  eine  Fabrik  mit  schwer  zu  ver- 
arbeitendem Rohmaterial  zu  leiten  und  dem  Verein 
deutscher  Portlandzement  -  Fabrikanten  anzu- 
gehören. Berge  wohlfeiler,  gut  granulierter 
Schlacken  lagerten  vor  meiner  Tür  nnd  ich  durfte 
sie  nicht  verwerten,  trotzdem  ich  durch  ein- 
gehende Versuche  festgestellt  hatte,  dafs  ein 
kleiner  Zusatz  derselben  imstande  sein  wurde, 
deo  Handelswert  meiner  Ware  um  ein  Bedeuten- 


des zu  erhöhen.  Es  ist  für  einen  gewissenhaften 
Betriebsleiter  aufserordentlich  schmerzlich,  sich 
sagen  zu  müssen,  du  könntest  deinen  Kunden 
eine  viel  bessere  Ware  liefern,  als  dn  es  tust, 
wenn  du  nicht  durch   törichte  Vereinaverbote 

|  an  der  Verbesserung  deines  Fabrikates  ver- 
hindert wärest. 

M.  H. !  Wir  leben  in  einer  hochinteressanten 
Zeit,  einer  Zeit  der  industriellen  Entdeckungen 
und  Erfindungen,  des  unablässigen  Arbeitens  auf 
den  Gebieten  der  Praxis  und  der  Wissenschaft. 

,  Gerade  in  dieser  Zeit,  in  der  die  Industrie  zu 
einer  noch  niemals  dagewesenen  Machtentfaltuug 

I  gelangt  ist,  mufs  es  doppelt  und  dreifach  unser 
Bemühen  sein,  alle  kleinlichen  Sonderinteressen 
zum  Vorteil  des  allgemeinen  Ganzen  fahren  zu 

j  lassen.  Lassen  Sie  uns  auf  dem  Gebiete  der 
Portlandzeinent  -  Fabrikation  keine  chinesischen 

I  Mauern  aufbauen,  sondern  im  freien  Wettbewerb 
und  in  angestrengter  Arbeit  den  in  unseren  Händen 
ruhenden  Industriezweig  nach  besten  Kräften  zu 
größtmöglicher  Höhe  emporheben! 


Neues  Gas-Reversier-Ventil  für  Herdöfen. 


Bei  den  bisher  gebräuchlichen  Reversier- 
Ventilen  für  Gas-  und  Luftleitungen  an  Martin- 
öfen, Regenerati v-Gasöfen  und  Schweifsöfen  unter- 
scheidet man  zwei  Systeme: 

1.  Ventile,  die  ein  schnelles  Umsteuern  bei 
verbältnismäfsig  geringen  Gasverlusten  während 
desselben  ermöglichen,  aber  nicht  lange  zufrieden- 
stellend arbeiten,  sondern  bei  der  starken  Er- 
hitzung sich  bald  und  leicht  werfen  —  sowohl 
was  Gehäuse  als  auch  Klappe  anbelangt  und 
dann  nicht  mehr  dicht  zu  halten  sind. 

2.  Ventile,  welche  einen  längeren  Zeitauf- 
wand zum  Wechseln  benötigen  und  wegen  der 
in  die  Erscheinung  tretenden  beträchtlichen  Gas- 
verluste während  des  Umsteuerns  die  Gasleitung 
durch  eine  besondere  Vorrichtung  geschlossen 
halten  müssen.  Aufser  den  hierdurch  notwendig 
werdenden  Mehrkosten  verknüpfen  sich  mit  letz- 
terer Anordnung  noch  andere  Botriebsnachteile, 
wie  Verringerung  der  Arbeits-  bezw.  Schmelz- 
zeit, Abkühlung  des  Schmelzraums  infolge  Ein- 
engung kalter  Luft  durch  die  Ofentür;  wenn- 
gleich ferner  einem  Verziehen  des  Ventils  und 
überhaupt  einer  Schädigung  desselben  durch  das 
Ruckströmgas  auf  die  Dauer  nicht  vorgebeugt 
werden  kann,  so  steht  anderseits  doch  wohl  fest, 
dafc  sich  durch  das  Abschliefsen  der  Gasleitung 
wahrend  des  Umsteuerns  durch  ein  Extra- Ventil 
eine  nicht  unwesentliche  Gas-,  das  heifst  Kohlen- 
erspamis  erzielen  läfst. 


Neuerdings  hat  sich  in  der  Praxis  das  Gas- 
Reversier-Ventil  Patent  Fischer  eingeführt, 
das  die  obigen  Mängel  beseitigt;  seine  änfserst 
einfache  Konstruktion  wird  durch  die  Zeichnungen 
1  bis  4  von  der  ausführenden  Maschinenfabrik 
Fischer,  Kürth  &  Demmler  in  Mülheim  an  der 
Ruhr  näher  veranschaulicht. 

Das  Ventil  besteht  aus  den  zwei  konzen- 
trischen Cylindern  u  und  6,  welche  an  den 
Enden  offen  und  an  zwei  gegenüberliegenden 
Mantelstellen  mit  den  Offnungen  c  und  d  ver- 
sehen sind.  Der  innere  Cylinder  b  ist  durch 
die  schräge  Wand  e  in  zwei  Teile  geteilt  und 
mit  der  Achse  f  zum  Drehen  ausgestattet.  Die 
Drehung  wird  durch  die  Kugeln  g  erleichtert; 
der  ringförmige  Sandverschlufs  h  erwirkt  einen 
vollkommen  dichten  Abschlufs  zwischen  Zngangs- 
und  Abgangskanal.  Die  Abdichtung  gestaltet 
sich  um  so  inniger,  als  durch  die  gewählte 
Cylinderkonstruktion  des  Ventils  selbst  verhütet 
wird,  dafs  zwischen  Ein-  und  Austritt  der  Gase 
k  und  t  ein  Gasverlust  eintritt,  weil  die  zu  grofse 
Entfernung  dies  nicht  zuläfst.  Der  drehbare 
Cylinder  b  hat  angemessenen  Spielraum  und  wird 
durch  das  Abscheuern  der  angesetzten  Teer-  und 
Rufsbestandteile  bei  jeweiligem  Umstellen  noch 
selbstdichtend ;  das  Ventil  hat  also  im  Gegensatz 
zu  anderen  nicht  unter  Rufs  und  Teer  zu  leiden. 

Ebensowenig  wie  Betriebsgas  durch  das  Ventil 
entweichen  kann,  vermag  Gas  beim  Umschalten 
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direkt  in  den  Ranchkanal  abzuziehen.  Das 
Abstellen  der  Betriebs-  nnd  Abgase  erfolgt 
ferner  zu  gleicher  Zeit  und  zwar  durch  eine 
halbe  Drehung  in  leichter  Weise;  Gas  kann 
demnach  weder  nach  dem  Schornstein  gehen, 
noch  Wärme  aus  der  entsprechenden  Kammer. 
Gasverluste  werden  mithin  in  jeder  Hinsicht 
voll  und  ganz  verhütet.  Desgleichen  kann 
natürlich  ein  Entzünden  nnd  Verbrennen  von 


Aufser  dieser  hohen  Haltbarkeit  nnd  Dauer- 
haftigkeit kennzeichnet  sich  das  Fischersche  Gas- 
Reversier- Ventil  durch  geringen  Kaumbedarf,  der 
den  Einbau  an  Stelle  eineB  veralteten  Ventils 
erleichtert,  durch  gute  Zugänglichkeit,  einfache 
Anordnung,  verbunden  mit  Fortfall  jeglicher 
Unterhaltungskosten  hinsichtlich  der  Sanddichtung, 
und  durch  seine  einfache  und  leichte  Handhabung. 
Zwar  entsteht  bei  Anwendung  von  Sanddichtung 


Gas  im  Ventil  selbst  nicht  eintreten,  so  dafs 
dadurch  ein*  Verziehen  des  Gehäuses  oder  des 
drehbaren  Cylinders  nicht  zu  befürchten  bleibt 
und  das  richtige  Funktionieren  des  Ventils 
nicht  beeinträchtigt  wird.  Nicht  minder  ist  ein 
Springen,  Reifsen  oder  Sich- Werfen  der  Gehäuse 
infolge  der  gleichmäfsigen  Wandstärke  und  des 
cylindri8cheu  Querschnitts  vollständig  ausge- 
schlossen, zumal  der  Gufs,  wie  bei  allen  Gufs- 
sachen,  die  abwechselnd  in  hohem  Mafse  der 
Hitze  nnd  Kälte  ausgesetzt  sind,  aus  mög- 
lichst phosphor-  und  schwefelreinem  Hämatit 
erfolgt. 


etwas  Reibung  beim  Umsteuern,  doch  ermöglichen 
die  angebrachten  Kugeln  g  ein  bequemes  Drehen 
ohne  nennenswerte  Kraftanstrengung;  bei  Be- 
nutzung von  Wasser  zur  innigen  Verbindung 
der  beiden  Cylinder  kommt  selbstverständlich 
diese  Reibung  ganz  in  Wegfall ,  und  die  Um- 
steuerung geht  ganz  mühelos  vor  sich.  Der 
Verwendung  von  Wasserdichtung  stehen  keinerlei 
Bedenken  entgegen ,  da  es  nicht  möglich  ist, 
dafB  Wasserdämpfe  zum  Ofen  gelangen  können, 
oder  dnreh  kaltes  Wasser  Gasniederschläge  ent- 
stehen, denn  das  Gas  kommt  nicht  mit  dem 
Wasser  in  Berührung. 
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Das  Fiscbereche  Gas-Revers ier- Ventil  ist  auf 
renchiedenen  grofseo  Hüttenwerken  in  Rheinland  1 
ud  Westfalen,  n.  a.  auf  der  Gntehoffnnngshütte  ' 
m  Oberhansen ,  erprobt  nnd  hat  sich  sehr  gut  j 
bewährt.    Bei  einem  Ventil  von  600  mm 
Durchmesser   wurden   f.  d.  24  ständigen 
Arbeitstag  1600  kg  Kohle  gespart,  ein 
B*weis  fflr  die  Güte  und  Zweckdienlichkeit  des 
b«s  hriebenen  Ventils,  das  sich  in  weniger  als 


einem  halben  Jahre  durch  die  bedeutende  Kohlen- 
ersparnis bezahlt  macht,  und  zugleich  eine 
Mahnung,  den  bei  mangelhaften  Ventilkonstruk- 
tionen während  des  Umsteuerns  eintretenden  Gas- 
verlust, der  durch  das  im  Rauchkanal  herrschende 
Vacuum  aufserordentlich  erhöht  wird,  nicht  cu 
unterschätzen  oder  gar  unbeachtet  zu  lassen. 

Oekixr  Simmer  ebach. 


Zuschriften  an  die  Redaktion. 


Umsteuerungsvorrichtung  für  Regenerativöfen. 


Dresden,  den  10.  Juli  1908. 

Geehrte  Redaktion! 

Auf  die  in  lieft  18  von  „Stahl  und  Eisen*1 
enthaltene  Zuschrift  des  Hrn.  Albert  Fischer 
aus  Mülheim  erlaube  ich  mir  zu  erwidern,  dafs 
air  die  Patentschrift  Nr.  126294  wohl  bekannt  ist. 
Meine  als  Patent  angemeldete  Umsteuerung  Vor- 
richtung verfolgt  nach  meiner  Ansicht  ganz  andere 
Zwecke,  als  sie  in  der  wesentlichen  Eigenart  des 
Patentes  Nr.  126294  begründet  zu  sein  scheinen. 
Bai  diesem  liegen  die  Kammern  für  die  Zu- 
g»ns?sventile  und  Abgangs vcntile  laut  Patent- 
anspruch ..getrennt  in  beliebiger  Entfernung 
voneinander".    Hierin  liegt  das  Kriterium  des 


Patentes  Nr.  126294.  Bei  meiner  Konstruktion 
spielt  die  Kammeranordnung  eine  nur  nebensäch- 
liche Rolle,  soweit  der  Erfindungsgedanke  in  Be- 
tracht kommt.  Für  diesen  liegt  das  Wesentliche 
in  dem  Steuerungsmechanismus  begründet,  auf 
welchen  sich  auch  die  von  mir  angemeldeten 
Patentansprüche  allein  beziehen.  Dafs  ich  mit 
der  Anordnung  der  vier  Ventile  keine  prinzipiell 
neue  Konstruktion  gefunden  haben  würde,  war 
mir  von  jeher  wahrscheinlich.  Fflr  den  Steucrungs- 
mechanismus  jedoch  glaube  ich  die  Erfindung»- 
Prioritätsrechte  nach  wie  vor  für  mich  in  Anspruch 
nehmen  zu  dürfen. 

Hochachtungsvoll 

Adolph  Nägel,  Diplom-Ingenieur. 


Die  Rheinisch-Westfälische  Hutten-  und  Walzwerks- 
Berufsgenossenschaft  im  Jahre  1902. 


Dem  Verwaltungsbericht«  für  das  Jahr  1902  ; 
entnehmen  wir: 

Die  Zahl  der  Betriebe  betrug  Ende  1902:  281 
(1901  237).  Die  Zahl  der  versicherten  Personen  ist 
ron  126902  (1901)  auf  12«  488  gesunken.  Auf  den 
Kopf  dt«  Versicherten  entfiel  für  1902  ein  Lohn 
»ort  1801,97  «U  gegen  1810,09  Ji. 

Ffir  die  einzelnen  Sektionen  ergeben  sich  die 
in  nebenstehender  Tabelle  angegebenen  Zahlen. 

Die  Hohe  der  gezahlten  Löhne  und  Gehälter 
belief  sich  1902  auf  164583602,68  .H  gegen 
186258602,45  J*  im  Jahre  1901. 

Für  1757  verletzte  Personen  sind  Entschädi- 
gungen festgestellt  worden ;  es  ergibt  dies  14  Ver- 


Sektionen 


Vt  Name 


I 
II 
III 

IV 
V 
VI 
VII 
VIII 
IX 


F.ssen 

Oberhausen 

Düsseldorf 

Coblenz 

Aachen 

Dortmund 

Bochum 

Hagen 

Siegen 

Sa.  .  .  . 


Zahl  Zahl  der 

dor  Betriebe  TeraleherMn 


am  Schliif« 
de«  Jahne 

19W 


l'er»oneD 
im  Je.br« 

1901 


Von  den  Löhnen 
n.  e.  w.  entfallen 
aaf den  Kopf  der 
Versichert,  rund : 
Im  Jahre  IM» 
Jt 


7 
30 
33 
36 

9 
20 
18 
27 
52 


22  501 
31  908 
11  056 
7  334 
5  589 
21  053 
14  605 
7  584 
4  848 


1385,45 
1349,36 
1355,09 
1155,14 
1196,42 
1268,71 
1250,80 
1259,84 
1188,09 


231  I2ti  488  |  1301,97 
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letzte  auf  1000  versicherungspflichtig«  Personen. 
Die  Folgen  der  Verletzungen  stellten  sich  wie 
folgt:  Bei  188  Tod,  bei  1276  teilweise,  bei  2« 
vollige,  bei  817  vorübergehende  Erwerbsunfähigkeit. 

Die  Entschädigungs  -  Beträge  stiegen  von 
2469729,84.«  auf  2692  229,75^. 

Die  Umlage  botrug  3  829  724,17  <M.  Dieser 
Betrag  setzt  sich  wie  folgt  zusammen:  Verwal- 
tungskosten pro  1901  203924,89  v«,  Erhöhung  des 
Betriebsfonds  80  500  uneinziehbare  Beiträge  aus 
1901  46,02  Jt,  Unfall-Entschädigung  2 692  229,75  M, 
Einlage  in  den  Reservefonds  408  024,51 

Der  Bericht  des  Beauftragten  lautet  in  der 
Hauptsache: 

Im  Berichtsjahre  sind  216  Besichtigungen,  zum 
Teil  verbunden  mit  Unfall  -  Untersuchungen,  im 
ganzen  Bezirke  der  Genossenschaft  vorgenommen 
worden. 

Die  Unfall-Untersuchungen  sind  stets  auf  Grund 
eingegangener  Unfall-Anzeigen,  aus  denen  hervor- 
ging, dafs  ganz  besondere  Vorhältnisse  beim  Un- 
fälle mitgewirkt  haben,  vorgenommen  worden,  um 
Vorkehrungen  gogen  Wiederholung  solcher  Vor- 
kommnisse zu  ermitteln  und  anzuordnen.  In 
einigen  Fällen  handelte  es  sich  auch  um  Fest- 
stellung von  Belohnungen  für  Abwendung  von 
Unfällen  (§211  der  Unfallverhütungs- Vorschriften). 
Die  Betriebsinhaber  und  deren  Vertreter  sind,  wie 
seither,  entgegenkommend  and  habe  ich  keinen 
einzigen  Fall  zu  verzeichnen,  in  welchem  meinen 
Anordnungen  irgend  welcher  Widerstand  ent- 
gegengesetzt oder  gar  der  Eintritt  in  das  Werk 
verweigert  worden  wäre.  Die  versicherten  Per- 
sonen sind  nach  wie  vor  unvorsichtig.  Wenn 
auch  die  Unfallverhütungs- Vorrichtungen  von  den- 
selben mehr  beachtet  werden  und  ich  über  ab- 
sichtliche oder  unabsichtliche  Zerstörung  oder 
Nichtbenutzung  der  Vorrichtungen  wenig  zu  klagen 
habe,  so  werden  doch  die  Betriebsvorschriften 
nicht  ausreichend  beachtet   und  gibt  dieses  zu 


manchem  Unfälle  Veranlassung.  Auf  Vorschlag 
des  Verbandes  der  Eisen-  und  Stahl  •  Berufs- 
genossenschaften zum  Mitglied  des  Beirats  für  die 
in  Charlottenburg  zu  errichtende  «dauernde  Aus- 
stellung für  Arbeiterwohlfahrt"  ernannt,  wohnte 
ich  der  ersten  Sitzung  dieses  Beirats  am  1.  De- 
zember 1902  in  den  Ausstellungsräumen  bei.  Da 
sich  die  diesseitige  Berufsgenossonschaft  zur  Be- 
schickung der  Ausstellung  bereit  erklärte,  wurde 
mir  der  Auftrag,  geeignete  Schutzvorkehrungen 
in  den  zur  Genossenschaft  gehörigen  Werken  auf- 
zusuchen. Durch  das  Entgegenkommen  einer 
Anzahl  Werke  ist  es  denn  auch  gelungen,  hervor- 
ragende Schutzvorrichtungen  und  Einrichtungen 
für  Arbeitorwohlfahrt  als  Modelle  zur  Ausstellung 
zu  bringen.  Diese  vielseitige  Sammlung  kann  zur 
Besichtigung  dringend  empfohlen  werden.  Die 
Instandhaltung  der  Schutzvorrichtungen  macht 
weitere  Fortschritte  und  werden  die  Fälle  immer 
seltener,  in  denen  auf  Wiederherstellung  vor- 
handen gewesener  oder  beschädigter  Schutzvor- 
richtungen hingewiesen  werden  mufs.  Dies  wird 
vollständig  wegfallen,  wenn  die  Meister  und  Vor- 
arbeiter in  ihrem  engeren  Überwachungsbezirke, 
mehr  wie  seither,  bestrebt  sind,  erforderliche  Re- 
paraturen zu  veranlassen.  Die  Verwendung  der 
Schutzbrillen  hat,  trotzdem  solche  in  allen  Be- 
trieben den  Vorsicherten  zur  Verfügung  stehen, 
keine  Fortsehritte  gemacht:  denn  die  Zahl  der 
Augenverletzungen  ist  wieder  gestiegen  und  be- 
trägt: für  1000  Arbeiter  11,9  gegen  11,  für  100 
entschädigungspflichtige  Unfälle  8,6  gegen  8,4  im 
Vorjahre.  Der  Arbeiterwechsel  hat  wieder  etwas 
abgenommen  und  betrug  39,8  %  gegen  40,7  %  im 
Vorjahre.  Demzufolge  sind  auch  die  Verletzungen 
im  orsten  Jahre  der  Beschäftigung  geringer  und 
zwar:  im  ersten  Jahre  dor  Beschäftigung  über- 
haupt 34.5  %  gegen  38.3  %  im  Vorjahre;  im  ersten 
Jahre  der  Beschäftigung  mit  der  unfallbringenden 
Arbeit  40.8  %  gogen  44  96  im  Vorjahre. 


Bericht  Uber  in-  und 


Patentanmeldungen, 
welch«  von  dem  angegebenen  Tage  an  während 
zweier  Menate  zur  Einsichtnahme  für  jedermann 
im  Kaiserlichen  Patentamt  in  Berlin  ausliegen. 

29.  Jnni  1903.  Kl.  7e,  W  19376.  Maschine  zur 
Herstellung  verjüngter  Nagel  Werkstücke  aus  Draht, 
Friedrich  W.  Wesner.  Alvensleben  b.  Neuhaidenslehen. 

Kl.  26 d,  K  17  733.  Vorrichtung  zum  Niederschlagen 
und  Entfernen  der  von  Gas  mitgerissenen  festen  und 
flüssigen  Bestandteile,  wie  Klugasche,  Teer,  bei  Saug-  ! 
gasuiilagcn   u.  s.  w.     Ruhrthaler  Maschinen  -  Fabrik  ! 
11.  Schwarz  &  Co.,  G.  m.  b.  II.,  Mülheim.  Ruhr. 

Kl.  4t) a,  B  29374.  Verfahren  zur  Reduktion  von  i 
Metalloxyden  durch  Metallearbide  in  Gegenwart  eines  i 
Flufsmittels.  Henry  Spencer  Blackmore.  Mount  Vernon, 


ausländische  Patente. 


V.  St.  A.;  Vertr.:  Kr.  Meffert  u.  Dr.  L.  Seil,  Pat.-An- 
wälte,  Berlin  NW.  7. 

Kl.  49h,  W  19038.  Antrieb  für  Kreisscheren  mit 
in  der  Längsrichtung  des  Bockes  angeordneten  Teller- 
messern.    Ka.  M.  Wendler,  Breslau. 

Kl.  49e,  D  13  077.  Vorrichtung  an  Nietmaschinen 
zur  Näherung  des  Schliefssterapels  an  das  Nietschaft- 
ende von  Hand,  l.t'on  Alfred  Delaloe,  Paris;  Vertr.: 
Arpad  Bauer.  Pat.Anw.,  Berlin  N.  24. 

Kl.  49g.  C  11  208.  Maschine  znr  Herstellung  von 
Hufeisen.  Georges  Chchet,  Paris,  u.  Christophe  Simon, 
Athis  Möns;  Vertr.:  Dr.  W.  Haberlein,  Pat.  Anw., 
Kricdenau- Berlin. 

2.  Juli  1903.  Kl.  la.  M  20292.  Verfahren  zum 
Klassieren  von  Kohlen  unter  gleichzeitiger  Behandlung 
mehrerer  Korngröfsen  in  der  Wasch  Vorrichtung.  Fritz 
Baum,  Herne  i.  W. 
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Kl.  7a,  A  9139.  Fiihrungsvorricbtaog  an  Walz- 
zur  Herstellung  von  profiliertem  Walzgut; 
Zb.*.  t.  Pat.  115617.  American  Universal  Mill  Com- 
pinv,  New  York ;  Vertr. :  Fr.  Meffert  und  Dr.  L.  Seil, 
Pat.'-Anwälte,  Berlin  NW.  7. 

Kl.  7a,  J  G414.  Walzwerk  mit  schwingenden  Walz- 
backen  zum  schrittweisen  Auswalzen  von  Hohl-  und  Voll- 
körpern. Wilhelm  Junge,  M'Heaterberg  bei  Rüggeberg. 

Kl.  10a,  V  4557.  verfahren  zur  Herstellung  eines 
ck  Verkokung  magerer  Kohlen  ermöglichenden  Binde- 
mittels. Douschan  de  Vulitech,  Paris;  Vertr.:  Hugo 
Pataky  und  Wilhelm  Pataky,  Berlin  N  \V.  6. 

rvl.  18b,  P  13546.  Vorrichtung  zum  Kühlen  der 
Verbrennungsluft  in  Martinöfen.  Jules  Marie  Eugen 
Louis  PuUsant  d'Agimont,  Hautmont;  Vertr.:  H.  Frie- 
drich. Pat.- Anw.,  Düsseldorf. 

Kl.  18b.  St  8002.  Legierung  zum  Einführen  von 
Phosphor,  Mangan  und  Kohlenstoff  in  Flufscisen  zwecks 
Erzeugung  von  Phosphorstahl.  John  Stevenson  jr. 
und  Frank  Fred.  Marquard,  Sharon,  V.  St.  A.;  Vertr.: 
I>r.  S.  Hamburger,  Pat.-Anw.,  Berlin  W.  8. 

Kl.  19a,  S.h  19580.  Kisenbahnsehiene.  Ernst 
Schlegel,  München,  Kobellstr.  12. 

Kl.  21h.  L  16221.  Verfahren  zur  Zuführung  von 
SchmeUgut  in  elektrischen  Strahlungsöfen.  Troll- 
kattans  Elektriska  Kraftaktiebolag,  Stockholm;  Vertr.: 
C.  Fehlert,  G.  Loubier,  Fr.  Hannsen  und  A.  Büttner, 
Pat-Anwälte,  Berlin  NW.  7. 

Kl.  31  c,  A  9579.  Verfahren  zum  Giefsen  von 
Stahhjnfsgegenständen,  insbesondere  Panzerplatten  mit 
verschieden  harten  Schichten  innerhalb  des  Querschnitte 
unter  Verwendung  von  Trennungsblechen  zwischen  den 
benachbarten  Schichten.  Bruno  Aschheim,  Berlin, 
Bnlowstr.  11. 

Kl.  81c,  G  17  166.  Geteilte  Blockform,  deren 
Hälften  bei  der  infolge  der  Erwärmung  entstehenden 
Ausdehnung  einen  Widerstand  überwinden.  Henry 
Ürev,  New  York;  Vertr.:  Fr.  Meffert  und  Dr.  L.  Seil, 
Pat-Anwälte,  Berlin  NW.  7. 

6.  Juli  1903.  Kl.  7a,  H  28076.  Vorrichtung 
zboj  Auswalzen  hohlcylindrischer  und  konischer  Körper. 
Eustace  W.  Hopkins,  Berlin,  Dirksenstr.  24. 

Kl.  7b,  L  17898.  Ziehbankwagen  mit  gelenkig 
verbundenen  Achsen.  G.  Lambert,  Paris;  Vertr.: 
E.  Kranke  und  G.  Hirschfeld,  Pat.-Anwälte.  Berlin 
NW.  6. 

Kl.  18  a,  S  17  282.  Gestellpanzer  für  Hochöfen 
und  andere  metallurgische  Ofen.  Oskar  Simmersbach, 
Bochum.  Schillerstr.  14. 

Kl.  18b,  F  16  781.  Verfahren  und  Vorrichtung 
rum  Reinigen  flüssigen  Eisens.  Israil  Frumkin,  Lodz, 
Rufsland;  Vertr.:  Wilh.  Stercken,  Pat.-Anw.,  Ber- 
lin W.  9. 

Kl.  31a,  Sch  19626.  Doppeltiegelschmelzofen  mit 
Vorwärmung  der  Verbrennungsluft  und  des  Schmelz- 
te« durch  die  Abhitze  des  einen  Ofens.  Heinrich 
Friedrich  Schotola,  Schönheiderhammer  i.  S. 

Kl. 81  c,  Sch  19840.  Verfahren  zur  Herstellung  von 
Modellpnder.  Ludwig  Sch aefer,  Dresden,  Cotta'erstr. 3  B. 

Kl.  50c,  B  38366.  Pendelmühle.  E.  Barthelmefs. 
N'cufs  a.  Rh. 

Deutsche  Reichspatente. 

Kl.  10a,  Nr.  188230,  vom  2«.  November  1899. 
Wilhelm  Heinemann  in  Bochum.  Verführern  zur 
Uetcinnung  der  Sehen  Produkte  aus  Koksofengasm. 

Bei  Koksöfen,  die  mit  Oewinnung  der  Neben- 
produktearbeiten, werden  letztere,  Teer  und  Ammoniak, 
Ws  den  Koksofengasen  bisher  in  der  Weise  ge 
Mi  die  Gase  (das  sogen.  Rohgas  i  durch  Kx'hi 


dergl.  abgesaugt  und  in  Kolonnenapparaten  «der 
Skrubbern  durch  gegenfliefsendes  Wasser  gewaschen 
werden,  wobei  sich  der  in  den  Gasen  suspendierte  Teil 


abscheidet,  während  das  Ammoniak  sich  in  den  Wasch- 
wassern löst  und  aus  ihnen  durch  Erwärmung  mit 
Dampf  unter  Zugabe  von  Kalkmilch  ausgeschieden  und 
für  sich  gewonnen  wird. 

Der  Erfinder  hat  durch  Versuche  festgestellt,  dafs 
Koksofengase,  nachdem  sie  die  Kolonnenapparate  oder 
Skrubber  verlassen  haben,  also  bereite  vollständig  ab 
gekühlt  sind,  noch  neue  Mengen  von  Teer  und  Am- 
moniak ergeben,  wenn  man  einen  Dampfstrahl  in  sie 
einführt  und  das  Gas  dann  von  neuem  kühlt. 

Auf  diese  Beobachtung  stützt  sich  die  vorliegende 
Erfindung  und  bezweckt,  die  vollständige  Abscheidung 
des  Teers  und  Ammoniaks  dadurch  zu  erreichen,  dafs 
der  Dampf  zur  Einwirkung  auf  die  bereite  stark  ab- 
gekühlten Gase  gebracht  wird.  Zu  dem  Zweck  wird 
der  Dampf  in  die  Hauptrohrleitung  für  das  von  den 
Koksöfen  kommende  Rohgas  an  einer  oder  mehreren 
geeigneten  Stellen  eingeführt,  und  zwar  zweckmäfsig 
injektorartig,  damit  er  gleichzeitig  saugend  wirkt  und 
die  bislang  für  das  Ansaugen  der  Gase  benötigten 
Gassauger  mit  Maschinenbetrieb  und  Transmission  ent- 
behrlich macht.   

Kl.  81a,  Nr.  188188,  vom  22.  Januar  1901. 
L.  Keyling  in  Berlin.  Verfahren  und  Vorrich- 
tung zum  Kühlen  der  Gicht- 
gase  und  zum  Zurückhalten 
der  Flammen  und  Aschenteile 
bei  Schmelzöfen, 

Über  der  oberen  Öffnung  s 
des  Ofenschachtes  ist  ein  von 
Zuleitungsrohren  e  getragener 
Wasserbehälter  u>  angeordnet, 
der  auf  seiner  oberen  Kante 
mit  Düsen  d  versehen  ist  Aus 
diesen  werden  Wasserstrahlen 
geworfen,  die  von  der  Gehäuse- 
wand m  zurückprallen  und  einen 
dichten  zusammenhängenden 
Wasserschleier  bilden,  durch 
den  die  Gichtgase  und  Flamme 
treten  müssen.  Die  Flamme 
und  die  Aschenteilchen  zurück- 
gehalten. Letztere  fiiefsen  mit  dem  nicht  verdampften 
Wasser  durch  Rohr  f  ab. 


wird  hierbei  gelöscht 


Kl.   81a,   Nr.  13828«, 

vom  '-'7.  April  1902,  Zusatz 
zu  Nr.  138  188.  L.  Key- 
ling in  Berlin.  Vorrich- 
tung zum  Kühlen  der  Gicht- 
gase  und  zum  Zurückhal- 
ten der  Flammen  und 
teile  bei  Schmelzöfen. 

Der  Wasserbehälter  w  ist 
ersetzt  durch  einen  Teller  //, 
gegen  den  aus  einer  ober- 
halb liegenden  Brause  c  Was- 
serstrahlen derart  geschleudert 
werden,  dafs  sie  vom  Teller  b 
abprallen  und  als  geschlossen  er 
Wasserschleiergegen  die  Ofen- 
wand geworfen  werden. 


KL  Inn,  Nr.  187688,  vom  26.  Mai  1901.  Köln- 
Müsener  Berg w er ks -  A  k ti en  - V ere i n  in  Creuz- 
tlial  i.  Westf.  Verfahren  zum  lleteitigen  von  Ofen- 
ansätzen u.  dergl.  bei  Hochöfen  und  anderen  Öfen  oder 
zum  Durchschmelzen  hinderlicher  Metallmassen  mittels 
eines  Gebläses. 

Über  das  Verfahren  ist  in  „Stahl  und  Eisen- 
1903  S.  5<)8  bis  512  und  627  bis  630  bereits  ausführ- 
lich berichtet  worden. 
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Kl.  lb,  Nr.  188746,  vom  17.  August  1900. 
Thomas  Alva  Edison  in  Llewellvn  Park, 
V.  St.  A.  Vtrfahren  der  Zuführung  de»  Aufbereitung»- 
gutta  bei  magnetischen  Erzacheidern. 

Das  Scheidegut 
wird  auf  daa  endlose 
Forderband  a  mit 
einer  der  Umlauf- 
geschwindigkeit an- 
nähernd gleichen  Ge- 
schwindigkeit aufge- 
bracht, um  Erschütte- 
rungen, die  eine  un- 
gleichmäfsige  Schich- 
tung veranlassen  könnten ,  zu  vermeiden.  Die  Schei- 
dung erfolgt  in  bekannter  Weise  dnrch  den  Trommel- 
magneten b,  wobei  das  nichtmagnetische  Gut  durch  die 
Zentrifugalkraft  fortgeschleudert  wird,  wahrend  das 
magnetische  Gut  erst  nach  dem  Verlassen  des  mag- 
netischen Feldes  abfallt. 


Kl.  7  a,  Nr.  18704»,  vom  30.  November  1901. 
Continuous  Rail  Joint  Company  of  America 
in  Newark  (V.  St.  A.).  Waise  mit  ringförmiger  Ein- 
drehung. 

Die  namentlich  zur  Herstellung  von  Laschenplatten 
mit  V-förmigem  Ansatz  dienende  Walze  soll  das  Ver- 
drehen und  Aufrauhen  des 
Werkstückes,  welches  bei 
dem  grofsem  Unterschiede 
in  dem  radialen  Abstände 
der  verschiedenen  Punkte 
der  Durchgangswände  von 
der  Walzenmitte  unver- 
meidlich ist,  verhindern. 

'1     t'a  IM"  7  b  k~ i  Demgemäfs  wird  die  eine 

Seiten»  uii  1  «  der  Kaliber- 
eindrehung von  einem 
festen,  die  andere  von 
einem  lose  auf  der  Walzen- 
achse  b  sitzenden  Walzen- 
teil (Ring)  c  gebildet,  wo- 
durch beiden  Seitenwän- 
den der  Eindrehnug  eine 
voneinander  unabhängige 
Drehgeschwindigkeit  ermöglicht  wird.  Zur  Verminde- 
rung der  Reibung   des  losen  Ringes  r  sind  Kugel- 


lager d  e  und  f  angeordnet. 


August  1901. 
lieschickungs- 


Kl.  24  b,  Nr.  187851,  vom  27 
Gerhard  Zarniko  in  Hildesheini. 
vorrithtung. 

Die  Verteilung  des  feinkörnigen  Brennmaterials 
erfolgt  in  bekannter  Weise  durch  eine  auf  der  Um- 

fläche  mit  Vorsprüngen  ver- 
sebene rotierende  Trommel 
rf,  deren  Mantel  dnrchlocht 
ist.  Hierbei  treten  durch 
die  Dnrchlochungen  Luft- 
ströme aus,  die  eine  bessere 
Verteilung  des  Brennstoffes 
bewirken.  Je  zahlreicher 
diese  Luftströme  sind,  desto 
besser  ist  ihre  Wirkung  auf 
das  Brenngut.  Bei  zu  feinen 
Durehlochungen  tritt  jedoch 
der  Tbelstand  auf,  dafs  sie 
sieh  leicht  verstopfen.  Dem 
soll  gemäfs  vorliegender  Er- 
findung dadurch  vorgebeugt 
chungen  h  im  Schutze  der 
und  den  schräg  nuch  rück- 


werden .  dafs 
von  dem  Troi 


die  Dnrchl 
1  um  fangt 


Kl.  7  b,  Nr.  187  709,  vom  6.  September  1901. 
Wladyslaw  Maciejewski  in  Sielce  b.  Sosno- 
wice.  Verfahren  zur  Herstellung  von  Wellrohren 
durch  Pressung  eines  zonenwein»  erhitzten  Rohres. 

Die  wellenförmigen  Ausbauchungen  n  werden  aus 
dem  glatten  Rohre,  das  in  bekannter  Weise  an  der 


betreffenden  Stelle  durch  eine  Feuerung  o  erhitzt  wird, 
lediglich  dnrch  achsialen  Prefsdruck  ohne  Zuhilfenahme 
eines  besonderen  inneren  Druckes  erzeugt.  Der  Prefs- 
druck ist  hierbei  nach  aufsen  gerichtet,  was  dadurch 
erzielt  wird,  dafs  die  Prefsbacken  c  und  d  flachkegal- 
förmig  gestaltet  sind. 

Kl.  7n,  Nr.  187  781,  vom  26.  Juli  1900.  Otto 
Heer  in  Düsseldorf.  Walzwerk  zum  schrittweisen 
Walzen  und  Kalibrieren  ron  Köhren  und  sonstigen 
Hohlkörpern. 

Das  Werkstück  i  steht  während  der  Arbeitsperiode 
still.  Die  schräg  oder  senkrecht  zur  Mittellinie  des 
Werkstückes  gerichteten  Wal- 
zen e  sind  in  einem  pendelnd 
aufgehängten  Rahmen  a  ge- 
lagert, der  durch  hydraulische 
Cylinder,  Federn  oder  sonstige 
Einrichtungen  in  seine  An- 
fangsstellung zurückbewegt 
wird.  Der  pendelnde  Walzen- 
rahmen bewegt  bei  seiner  Rück- 
bewegnng  eine  Schaltvorrich- 
tnng,  welche  sowohl  die  Vor- 
wärtsbewegung des  in  einem 
Uestell  laufenden  Wagens  mit 
Dorn  und  Werkstück  als  auch 
die  Drehung  des  Dornes  zum 
Zweck  des  Niederwalzens  der 
dnrch  die  Fugen  der  Walzen 
auf  dem  Werkstück  gebildeten 
Wulste  bewirkt.   

KL  7a,  Nr.  188505,  vom  18.  Mai  1901.  Herrn. 
Ortmann  in  Völklingen  a.  Saar.  Kammwalzen- 
gerUst  für  Walzwerke. 

Im  Gegensatz  zu  den  bisherigen  Walzwerken, 
insbesondere  Blockwalzwerken,  bei  denen  der  Ma- 
schinenräumen und  das  Kammwalzengerüst  unabhängig 


qc 

8? 


wärts  gerichteten  Vorsprüngen  e  gebildeten  spitzen 
Winkel  angeordnet  werden. 


von  einander  aufgestellt  waren  und  die  Verbindung 
der  Kammwalzenwclle  mit  der  Maschinenwelle  dnrch 
eine  Kupplung  erfolgte,  ist  das  Kamrawalzengerüst  in 
den  Maschinenräumen  eingebaut  und  die  eine  Kamm- 
walze befindet  sieb  unmittelbar  auf  der  Maschinen- 
welle. Die  bisher  übliche  Kupplung  kommt  somit  in 
Fortfall  und  die  früheren  KupplungBbrüche  werden 
vermieden.    Überdies  wird  an  Raum  gewonnen. 
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Nr.  7001047.  Benjamin  A.  Franklin  in 
Philadelphia,  Pa.  Formvorrichtung. 

a  ist  der  Unterkasten,  b  der  Mittelkasten,  c  der 
tob  den  pneumatischen  Kolben  d  bewerte  Stampfer. 
Der  Mittelkasten  b  wird  anf  einem  Geleise,  dessen 
Endteil  e  seitlich  verschiebbar,  über  den  Unterkasten 
gefahren,  der  Stampfer  c  nm  Achse  g  nm  180»  gedreht, 
so  dafs  daran  befestigte  Haken  abwärts  zu  hängen 
kommen  und  b  ergreifen  können,  b  wird  angehohen, 
i  mit  den  darauf  Taufenden  kleinen  Rollwagen  seitlich 
weggeschoben  und  b  auf  «  aufgesetzt  c  wird  wieder 
gewendet  (Stellung  wie  gezeichnet)   in  a  eingesenkt 


and  der  Zwischenraum  durch  Öffnungen  im  Teil  g  mit 
dm  die  Oberfläche  bildenden  Sand  gefüllt,  der  Sand  ein 
wenig  geprefst  Nun  wird  b  vollgestampft,  zuletzt  der 
Boden  a  aufgelegt,  durch  e  angedrückt  und  an  b  be- 
festigt. Nun  wird  c  wieder  gewendet,  wobei  daran 
angelenkte  Tragstangen  abwärts  zu  hängen  kommen, 
deren  gelochte  Enden  über  Zapfen  an  a  fassen.  Beim 
Anheben  von  c  schwingt  die  Form  um  die  Zapfen 
von  selbst  herum  und  wird  mit  dem  Deckel  h  auf  i 
abgesetzt  und  von  den  Tragstangen  gelöst.  Nun  werden 
die  Rollwagen  wieder  unter  die  Zapfen  k  des  Mittel- 
kastens gefahren,  dieser  mit  Hilfe  von  Stellschrauben 
j-enau  »agerecht  gestellt,  die  zuerst  erwähnten  Haken 
*a  c  in  Vertiefungen  aufsen  an  a  eingehakt  und  a  und  b 
abgehoben. 

Sr.  702781.  Frank  K.  Hoover,  KansasCity, 
Mo,  tfnd  Arthur  J.  Mason,  Chicago,  JH.  Em- 
ricktung  zum  Lagern  und  Entnehmen  ron  Erz. 

Die  gewöhnlichen  Rümpfe  mit  Schiebetüren  bieten 
bei  Erz  sehr  verschiedener  Stückgröfse  die  Gefahr, 

dafs  die  Masse  Bich  vor  der 
Füllöffnung  versetzt,  nach 
dem  Ausstochern  der  Öff- 
nung gewölbeartig  stehen 
bleibt  und  dann  plötzlich 
gefahrbringend  nachstürzt. 
Deshalb  erhält  der  Rumpf 
die  gezeichnete  Gestalt,  bei 
welcher  das  Hauptgewicht 
auf  der  Wandung  a  ruht. 
Beim  Drehen  der  Förder- 
walze b  rutscht  das  Erz 
gleichmäfsig  nach.    Um  der 

Bildung  gewölheartigcr 
Fackungen  vorzubeugen,  ist 
ferner  die  undere  Wan- 
dln* bei  u>  jalousienartig  gestaltet,  so  dafs  die 
Stellen  e  der  Masse,  an  welchen  die  Packungen  ihr 
Widerlager  finden  würden,  besonders  leicht  beweglich 
>ind  ana  nachgeben,  d  sind  Schienen,  welche  den 
Stof*  des  von  oben  eingestürzten  Materials  abschwächen. 


Nr.  7010*8.  Victor  E.  Edwards  und  Elbert 
H.  Carroll  in  Worcester.  Ueaehickungevorrichtung 
für  Öfen  zum  Amcärmen  von  Knüppeln. 

Die  Figur  ist  ein  wagerechtcr  Schnitt  über  der 
Ofensohle.  Durch  a  wird  der  Knüppel  b  eingeführt 
und  von  Rollen  c  übernommen,  deren  Achsen  mittels 
einer  Schnecke  d  und  Zahnrädern  e  gedreht  werden 
und  schräg  zur  Ofenlängsachse  stehen.  Der  Knüppel 
wird  auf  diese  Weise  stets  gegen  die  Stirnwand  ge- 
drängt, während  er  von  in  der  Förderrichtung  sich 
drehenden  Rollen  herabfallen  würde,  wenn  er  nicht 


ganz  gerade  ist.  Die  Längsbewegung  wird  durch  den 
federnden  Buffer  f  begrenzt,  die  Bewegung  seitlich  in 
den  Ofen  hinein  durch  die  Stöfser  g  bewirkt  Die 
Rollenachse  ist  von  einer  langen  Nabe  umschlossen, 
welche  bei  h  durch  eine  Schelle  gehalten  nnd  am 
andern  Ende  durch  einen  Flantach  i  in  der  Öffnung 
des  Gehäuaes  k  zentriert  wird.  Auf  den  vorderen 
Teil  der  Nabe,  in  der  Zeichnung  durch  den  weit  zurück- 
greifenden Flantsch  der  Fördernabe  verdeckt,  läuft 
Wasser  auf,  welches  von  da  auf  die  Innenseite  des 
Rollenflantoches  und  von  diesem  in  den  Gehäuseunter- 
teil und  die  Ableitung  gelangt. 

Nr.  702184.   John  W.  Corten  in  Franklin, 
N.J.    Magnetitcher  Erzscheider. 

Das  Scheidegut  fällt  ans  a  über  die  einstellbare 
schief«  Ebene  6  auf  die  erste  Scheidevorrichtung  e. 
Dieselbe  besteht  wie  die  beiden  andern  d  nnd  e  ans 
einem  im  Gehäuse  ein- 
geschlossenen Magnuten 
»«,  dessen  Pole  mit  einem, 
vorzugsweise  aus  mag- 
netischem Material  her- 
gestellten, Schild  f  be- 
deckt sind.  Das  Scheide- 
gut  fällt  auf  den  oberen 
zurückgebogenen  Teil  t 
des  Schildes,  breitet  sieh 
aus  und  wird  zerlegt, 
indem  die  magnetischen 
Teile,  dem  Schilde  fol- 
gend, senkrecht  hinab- 
gleiten, während  die  un- 
magnetischen über  t  hinausschiefsen  und  nach  d  und  « 
gelangen.  Auf  den  schrägen  oberen  Teilen  der  Schilde 
sind  divergierende  Leitrippen  angebracht,  welche  das 
Gut  in  immer  dünnere  Schicht  ausbreiten.  Der  Hori- 
zontalabstand der  einzelnen  Magnetsätze  ist  durch  A, 
die  Neigung  von  t  durch  i  einstellbar. 

Nr.  708548.    Eben  B.  Clarke  in  Pittsburg,. 
V.  St  A.    Verfahren  zur  Herstellung  ron  Tiegelstahl. 

Erfinder  schlägt  vor,  die  zu  verarbeitenden  Stahl- 
ahfälle  nnd  dergl.  zunächst  in  gröfserer  Menge  zu 
schmelzen,  sie  dann  in  die  vorher  erhitzten  Tiegel  ein- 
zugießen und  gleichzeitig  die  Zuschläge  an  Kohlen- 
stoff oder  kohlenstoffhaltigem  Material  u.  s.  w.  zuzu- 
setzen. Die  Arbeit  in  den  Tiegeln  wird  dadurch  für 
die  Charge  sehr  abgekürzt  und,  weil  die  eben  entleerten 
Tiegel  noch  heifs  aufs  neue  mit  geschmolzenem  Stahl 
gefüllt  weiden,  die  Abkühlung  vermieden  und  an  Wärme 
und  Tiegeln  gespart.  Auch  soll  der  Stuhl  rascher  ho- 
|  mögen  werden. 
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Bezirke 

Mtnat  Juni  im 

W»rk. 
fKIrmrnl 

Erzeugung 
t 

Gießerei- 
roheisen 

und 

Oulswaren 

1. 

Schmelzung. 

Rheinland -Westfalen,  ohne  Saarbezirk  und  ohne  .Siegerland    .  . 
Pommern 

Saarbezirk  6  706,  Lothringen  und  Luxemburg  81 684,  zusammen 

'S 

7 
1 

2 
2 
11 

78  924 
11446 
4022 
7  392 

2  880 
2435 
38  390 

Giefsereiroheisen  Summa  .  .  . 

(im  Mai  \<m  .... 

46 
46 

145  489 

155  341) 

Bessemer- 
roheisen 

(saures  Ver- 

Rheinland-Westfalen, ohne  Saarbezirk  und  ohne  Siegerland     .  . 

3 
2 
2 
1 

26  765 
2  940 
4  483 
7300 

fahren). 

Bessemerroheisen  Summa  .  . 
(im  Mai  1903  .... 

8 
8 

41488 

39  027) 

Thomas- 
roheisen 

(basisches 
Verfahren). 

Rheinland-Westfalen,  ohne  Saarbezirk  und  ohne  Siegerland    .  . 
Saarbezirk  52985,  Lothringen  und  Luxemburg  215  386,  zusammen 

9 
1 
2 
1 
1 

19 

203  722 
887 
17  626 
18818 
9  400 
268  371 

Tbomasroheisen  Summa  ...  1  33 
(im  Mai.  1903  .  .  .  .  |  34 

öl S  824 
519  216) 

Stahleisen 

und 

Spiegeleisen 

einschl.  Ferro- 
mangan,  Ferro- 
siliziurr.  etc. 

Rheinland- Westfalen,  ohne  Saarbezirk  und  ohne  Siegerland    .  . 

11 
13 
5 
1 
1 

21  629 
28  279 
7  216 
3  678 

Stahl-  und  Spiegeleisen  etc.  Summa  . 

(im  Mai  1903  .... 

31 

32 

60  802 
67  623) 

Puddel- 
rohelsen 

(ohne 

Rheinland-Westfalen,  ohne  Saarbezirk  und  ohne  Siegerland.  .  . 
Bayern,  Württemberg  und  Thüringen.  ..."  

8 
18 
8 
1 

9 

9  252 

17  155 
26  628 

980 

18  923 

Spiegeleisen). 

Puddelroheiscn  Summa  .  . 
(im  Mai  1903  .... 

II 

17 

72  938 
87  105) 

Zu- 
sammen- 
stellung. 

145  489 
41  488 

618  824 
60  802 
72  938 

839  54 1 
858  311 

695  073 
4  882  271 
4  013  776 

JUDi 

1903 

Tom  1 .  Januar 
bli  30.  Jool  1905 

Erzeugung 
Bezirke. 

Rheinland-Westfalen,  ohne  Saarbezirk  und  ohne  Siegerland    .  . 
Saarbezirk  59  691,  Lothringen  und  Luxemburg  265  993,  zusammen 

340  292 
60  707 

11  070 

28  998 

12  816 
325  684 

1  961  377 
362  884 
371  616 
65  138 

178  219 
76  234 
1  866  808 

Summ«  Deutsches  Reich    .  . 

839  541 

4  882  27 1 
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Einfuhr  und  Ausfuhr  des  Deutschen  Reiches. 


Ausfuhr 

Januar/Juni 

Januar/Iuni 

1902 

|  1908 

1902 

1908 

Fr««« 

CiTSv  ■ 

t 

t 

t 

t 

£k*enerze,  stark  eisenhaltige  Konverterschlacken 

1  627  568 

2  266  129 

1  349  98t 

!     i  675  687 

Vh  1  □  ,-■  l-on    vntl    FrvAn      *lr>  ri  1  ■a    L"  «•  n  .  C 1 1  t  it     .  W*  rille 

432  373 

465  971 

11  219 

6  %<> 

i"im  j  äCj"*  Ii  1  iiil'nn    injrn^ililijn  f  Timm  -i  L-nlui^nli-i  f       nVi  I  i 

i  nurn iiiacken,  geiiMiu^n  i  i  iHmia^pnospnainienij 

+8  217 

66  763 

46  101 

78031 

Roheiten,  Abfalle  an«  Halbfabrikate: 

15  899 

26  663 

92046 

62085 

72  057 

58  285 

136  651 

248428 

Luppeneisen,  Rohschienen,  Blöcke  

476 

1  123 

262  494 

3,10  -2Ss 

Hoheisen,  Abfalle  u.  Halbfabrikate  zusammen 

88  432 

86  071 

491  191 

640  801 

Fabrikate  wie  Fassoneisen,  Schienen,  Bleche 

n.  s,  w. : 

109 

55 

182  148 

208  594 

9 

58 

20  369 

35  694 

''r^rkir«plattcii 

5 
96 

14 

22 

2804 
149  672 

3  215 
219  101» 

vhmiedbares  Eisen   in  Stäben  etc.,  Radkranz-, 

11  2o4 

11  988 

173017 

182  199 

Platten  und  Bleche  aus  schmiedbarem  Eisen,  roh 

1057 

637 

132080 

146  899 

834 

667 

4  920 

6  423 

6  416 

10  047 

93 

92 

2  753 

3  134 

76  962 

81  634 

tri 

*l  oo / 

Iii  7ci7 

ra«sonetsen,  »cnienen,  Blecne  u.  s.  w.  im  ganzen 

21  056 

27  351 

783  902 

926  656 

Ganz  grobe  Elsen  wäre»: 

• 

Ganz  grobe  Eisenguiswaren  

4 977 

3  668 

14601 

27  050 

278 

262 

2  701 

3  596 

640 

570 

382 

609 

ä  LI 

48 

11 

4  933 

2  060 

56 

99 

1  648 

2  120 

Eisen,  zu  grob.  Maschinenteil,  etc.  roh  vorgeschmied. 

43 

«2 

1  308 

1  683 

299 

180 

23042 

23  874 

3 

11 

268 

117 

Rohren,  gewalzte  u.  gezog.  aus  schmiedb.  Eisen  roh 

O  OU1 

zo  9!ra 

Grobe  Eisenwaren : 

u, uif  Liseii«  .ir.,  ii.  lUtKesciu.,  Kenru.,  \erziriki  cic 

4  041 

4  528 

56  566 

64  676 

Messer  zum  Handwerks-  oder  häuslichen  Gebrauch, 

133 

•  197 

— 

— 

166 

177 

9  544 

11  552 

,      abgeschliffen,  geiirnifst,  verzinkt  .... 
Maschinen-,  Papier-  und  Wiegemesser'  

2  568 

2  706 

34  484 

41  082 

136 

141 



— 

Seheren  und  andere  Schneidewerkzeuge  .... 

1 

89 

1 

80 





— 
— 

Werkzeuge,  eiserne,  nicht  besonders  genannt  .  . 

Ii« 

148 

!  3fi3 

1  456 

Geschosse  aus  schmiedb.  Eisen,  nicht  weit,  bearbeitet 

j 

J*<J 

Drahtstifte  

15 

33 

29  730 

25  966 

Geschosse  ohne  Bleimintel,  weiter  bearbeitet  .  . 

43 

260 

134 

III 

2  205 

2  464 

Feine  Eisenwaren: 

346 

396 

3  577 

4  460 

Geschosse,    vernickelt    oder    mit  Bleimänteln, 

1 

679 

238 

«75 

783 

9  146 

10472 

704 

873 

2  763 

3  43« 

Fahrräder  aus  schmiedb.  Eisen  ohne  Verbindung 

mit  Antriebsmascbinen ;    Fahrradteile  aufser 
Antriebsmaschinen  und  Teilen  von  solchen  .  . 

159 

128 

1424 

2  037 

Fahrräder  aus  schmiedbarem  Eisen  in  Verbindung 

mit  Antriebsmaschinen  (Hotorfahrräder)    .  .  . 

7 

29 

4 

31 

'  Ausfuhr  unter  .Hesserwaren  und  Schneidewerkzeugen,  feine,  aufser  chirurg.  Instrumenten*. 
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Elnhihr 

Aiixfuhr 

Jannar/Juai  * 

Januar/ Juni 

1902  1908 

1902 

190t 

t 

t 

• 

1 

Fortsetzung. 

Messerwaren  und  Schneidewerkzeuge,  feine,  aufser 

3  698 

i  7 

3  058 

59 

30 

97 

3 

1 

93 

36 

T  *\                n  r  l         T   n  viid  ri  aar     1 1  r          1  .ßii'.iri^l  im!/. 

Kj^  n          vi  pi  i^l»          slnnfnulfil  n       Nil  Itfiit  i'i>lt  ninri  n<tn  aI  n 

ria.ii-,  rnriCK-,  oiopmaat'iii,  iiaJinia-M iiinennanein 

6* 

60 

64 

77 

5 

/ 

667 

468 

*sr*fi r#»t  Kfad  Arn   mt<  1 1  n«»(  1 1  m n    M*»  f  -t  1 1  *j  m 

58 

79 

22 

24 

I  Th  w  ■  mf  aiiW  m        |i  nH        ITrt  T"!  1 1  PFl  1  1  II  f*An 

1  7 

17 

19 

394 

44)7 

Eisenwaren  im  ganzen  .  . 

Zill/ 

ZU  Uzö 

AAO    i  flu 

263  19» 

Maschinen: 

265 

416 

8  447 

10  508 

521 

641 

2  688 

*>  j  *>i 
3  4^1 

Motorwagen,  zum  Fahren  auf  Schienengeleisen 

50 

26 

MO 

I7Q 
1  /» 

»        nicht    zum   Fahren    auf  Schienen  - 

211 

294 

281 

->>>.> 

12 

38 

77 

17z 

120 

122 

1  935 

1  649 

.         ohne  ,   

28 

34 

1  440 

1  102 

Nähmaschinen  mit  Gestell,  überwieg,  aus  Gufseisen 

1  646 

2354 

3  838 

O  7IVI 

Desgl.  flberwiegend  aus  schmiedbarem  Eisen    .  . 

17 

23 

Andere  Maschinen  und  Maschinenteile: 

Landwirtschaftliche  Maschinen   

1 1  DIZ 

iu  (ou 

5  787 

6  330 

Brauerei-  und  Brennereigeräte  (Maschinen)      .  . 

A4. 

97 

Z/ 

1  387 

1059 

4.1*1 

AÄ7 

2  931 

2898 

764 

369 

6  977 

6283 

<»  Q1R 

Q  QUA 

2  233 

1407 

Weberei-Maschinen  

1  7KA 
1  /  o* 

Z  l/OO 

3  815 

4238 

1  i/tfi 

1  fw 

1  ♦»>/ 

9  531 

9  927 

Maschinen  für  Holzstoff-  und  Papierfabrikalion 

69 

123 

3481 

2  967 

679 

1  053 

8  266 

9  70t) 

47 

20 

563 

Dil» 

49 

112 

1  133 

1  303 

Maschinen  zur  Bearbeitung  von  Wolle  ..... 

501 

703 

985 

2  044 

349 

481 

&  Tii 

4030 

29 

32 

207 

25fi 

390 

75 

913 

107 

111 

351 

z  o/u 

1528 

O  »HO 

Mm-Iiin^n    Vilm   r)iirrlm*'fm#*ii4*»Ti    nn«l  niii-jthl/u.lt.kn 

LTltlBUl  Ii  1 L  II     iUlII    L/Urull N  11  trltl  K  l  1     UltlJ    1 J  11 1 CUlUCIieil 

h 

5 

139 

56 

73 

97 

725 

1  312 

II.l    _  .   1  ■  

354 

1  123 

o  azo 

Andere  Maschinen  zu  industriellen  Zwecken  .  .  . 

3  377 

4881 

25  302 

26  910 

Maschinen t  ilbrricietjend  aus  Holz  ....... 

/  293 

1  683 

710 

1  050 

_                 „              „  (rulteixtn  

19  134 

20  618 

64  193 

„              m            »    schmiedbarem  Eisen  . 

4  238 

4  955 

16  752 

221 

„              mm    ander,  unedl.  Metallen 

316 

294 

542 

M  'i      hin  An    ltnrl    Un  ci*h  i  nonl  ail  a   i  m         n  *An 
mtisiiiiiiiii  UJiu  Ji|H>CillllclllClJc  Uli  gailZt  u  ■ 

27  850 

31  498 

101  239 

110815 

51 

58 

190 

238 

Andere  Fabrikate: 

73 

145 

7  13« 

8  055 

t2»i 

»7 

47 

58 

Dampf-Seeschiffe,  ausgenommen  die  von  Holz  1  ij 

6 

4 

1 

3 

Segel-Seeschiffe,  ausgenommen  die  von  Holz  j  2 

0 

6 

Schiffe  für  die  Binnenschiffahrt,  ausgenommen  1  ' 

73 

g:s 

32 

57 

Zusammen :  Kisen.  Eisenwaren  und  Maschinen  .  1 

I58  5DU 

165  006 

1605  010 

1  941  704 
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Berichte  Uber  Versammlungen  aus  Fachvereinen. 


Verein  zur  Wahrung  der  gemeinsamen 
wirtschaftlichen  Interessen  in  Rhein- 
land und  Westfalen. 

XXXII.  Hauptversammlung. 


In  Düsseldorf  fand  am  4.  Juli  die  XXXII.  Haupt- 
TertammluDg  des  Vereins  zur  Wahrung  der 
gemeinsamen  wirtschaftlichen  Interessen  in 
Rheinland  nnd  Westfalen  statt.  Die  zahlreich 
endiienenen  Mitglieder  nnd  die  Ehrengäste,  unter 
ihnen  Hr.  Regierungspräsident  Schreiber  und  Eisen- 
bihadirektionspräsident  Becher- Essen,  wurden  vom 
Vomöenden  des  Vereins,  Hrn.  Geheimrat  Servaes, 
herzlich  willkommen  reheifsen.  Der  Vorsitzende 
»arf  sodann  einen  Rückblick  auf  die  zahlreichen 
Arbeiten  des  Vereins,  die  sich  anf  alle  Kragen 
(»treckten,  durch  die  das  wirtschaftliche  Leben  beein- 
äidit  wurde.  Die  anf  die  Verhältnisse  der  deutschen 
Industrie  zum  Auslande  bezüglichen  Fragen  habe 
4er  Verein  vertraulich  behandelt,  da  dies  im  Interesse 
Deutschlands  gelegen  sei.  Den  verstorbenen  Vereins- 
aitgliedern  F.  A.  Krupp,  G.  Hanau  und  Dr.  Ooose 
sowie  dem  verewigten  Regierungspräsidenten  v.  Hol- 
lraffer, einem  warmen  freunde  des  Vereins,  widmete 
der  Vorsitzende  herzliche  Worte  des  Nachrufs,  nnd 
die  Versammlung  erhob  sich  zu  Ehren  der  Toten  von 
ihren  Sitzen.  Alsdann  wurden  die  geschäftlichen 
Angelegenheiten  erledigt,  die  aus  dem  Ausschufs 
iich  dem  Turnus  ausscheidenden  Hitglieder  wieder- 
ud  Kommemenrat  Arnold  Schoeller-Düren  neu- 
fewihlt  Dem  Schatzmeister  des  Vereins  Hrn.  Kom- 
merxienrat  Branns-Dortmund,  der  die  Jahresrechnung 
»ud  den  Etat  vorlegte,  erteilte  .die  Rechnungsprüfongs- 
koauniuion  Entlastung. 

Darauf  hielt  das  geschäftaführende  Mitglied  des 
Vontandes,  Hr.  Abg.  Dr.  Beumer,  einen  eingehenden 
Vortrag  „über  das  Wirtschaftsjahr  1902  03". 
Er  ging  dabei  von  dem  beispiellosen  Erfolg  der 
BisseTdorfer  Aasstellung  1902  aus,  der  nament- 
lich auch  auf  das  Ausland  und  die  Wertschätzung 
dtntviher  Industrieerzeugnisse  anf  dem  Weltmärkte 
tiefrthende  Wirkungen  ausübte.  Es  ist  das  von  um  so 
gröberer  Bedeutung,  als  die  Ungunst  des  geschäftlichen 
Niederganges  seinerzeit  das  Fehlschlagen  des  Unter- 
nehmens nicht  un wahrscheinlich  machte,  dessen  Gelingen 
auaehr.  namentlich  anch  in  Auslandskreisen,  als  ein 
Zeiehen  der  innerlichen  Stärke  der  rheinisch -west- 
fälischen wie  der  deutschen  Industrie  überhaupt  mit  Recht 
l*  leatet  wird.  Ohne  diese  innerliche  Erstarrung  würde 
ler  Rückschlag  der  Konjunktur  zweifellos  nicht  so 
«beeil  überwunden  worden  sein,  den  Redner  durch  die 
eifttblägigen  Ziffern  der  Ein-  und  Ausfuhr  erläutert. 
Zeichen  beginnender  Besserung  sind  die  seit  dem 
September  1902  gestiegenen  Eisenbahneinnahmen,  und 
urh  die  Einkommen-  und  Ergänznngssteuer- 
'erhältnisae  zeigen  ein  nicht  unerfreuliches  Bild. 
Hierbei  macht  der  Vortragende,  lediglich,  weil  die 
leserliche  Bedeutung  des  Westens  von  gewissen 
Kreisen  fortgesetzt  geflissentlich  ignoriert  zu  werden 
jjfcgt  die  interessante  Mitteilung,  dafs  der  Regierungs- 
»♦nrk  Köln  mehr  Staatssteuern  zahlt,  als  Ost-  und 
Wcstpreufsen  zusammen,  und  der  eine  Regierungsbezirk 
Itaseldorf  2'  j  mal  mehr,  als  jene  beiden  Provinzen 
r.-iminen.  Redner  erörtert  weiter  die  Kämpfe  auf 
»Apolitischem  Gebiete;  jetzige  Aufgahc  der  ver- 


bündeten Regierungen  sei  es,  zn  guten  und  lang- 
fristigen Handelsverträgen  zu  gelangen,  was 
freilich  angesichts  der  bereits  angekündigten  Stellung- 
nahme der  Sozialdemokratie  im  neuen  Reichstage 
dieser  Frage  gegenüber  nicht  gerade  leicht  erscheine. 
Chamberlains  Zollschutzplänenso  bemerkte  Red- 
nerweiter, kann  Deutschland  mit  gröfserer  Ruhe 
zuschauen,  als  andere  Staaten.  Wenn  insbeson- 
I  dere  die  Möglichkeit  der  Einführung  von  Zöllen  auf 
|  Nahrungsmittel,  also  in  erster  Linie  anr  Getreide,  Fleisch 
I  nnd  Vieh  ins  Auge  gefafst  wird,  so  würden  von  einer 
solchen  Mafsrogel  die  Vereinigten  Staaten  von  Amerika, 
Argentinien,  Rufsland,  Rumänien  u.  s.  w.  weit  härter 
betroffen  werden  als  wir.  Nach  Einführung  etwaiger 
1  Industriezölle  aber  werde  Deutschland  England  gegen- 
über ebenso  gut  oder  ebenso  schlimm  daran  sein,  wie 
jene  Länder,  mit  denen  wir  auf  dem  englischen  Markt 
in  Wettbewerb  stehen.  Bei  den  Chamberlainschen 
Zollschutzplänen  handelt  es  sich  durchaus  um  eine 
interne  englische  Sache,  in  die  Deutschland 
im  gegenwärtigen  Augenblick  dreinzureden 
oder  gar  handelnd  einzugreifen  ganz  und  gar 
keine  Veranlassung  hat.  Das  wirderst  gesche- 
hen können,  wenn  eine  solche  Zollpolitik  als 
fertiges  Gebilde  erscheint  und  wir  demgemäfs 
die  erforderlichen  Gegen  mafsregeln  zu  treffen 
haben.  Vorläufig  können  wir  die  Gestaltung 
der  Dinge  in  Ruhe  abwarten,  das  Gewehr 
bei  Fufs,  aber  das  Pulver  trocken!  —  Durchaus 
notwendig  für  unser  gesamtes  wirtschaftliches  Leben 
ist  eine  Reform  des  Börsengesetzes,  da  durch  das 
jetzige  Gesetz  Treue  und  Glauben  auf  das  schwerste 
erschüttert  ist.  Eine  Herabsetzung  der  Börsenstener 
empfiehlt  sich  schon  ans  fiskalischen  Rücksichten,  da 
die  Erhöhung  das  Gegenteil  der  beabsichtigten  Wirkung 
im  Gefolge  gehabt  hat  Redner  erörtert  weiterhin  die 
Fragen  der  Sozialpolitik  und  wendet  sich  u.  a.  gegen 
die  versuche,  die  Altersgrenze  jugendlicher  Arbeiter 
vom  16.  auf  das  18.  Lebensjahr  hinaufzusetzen,  was 
eine  schwere  Beintrftchtigung  aller  derjenigen  braven 
Arbeiterfamilien  bedeuten  werde,  die  ihre  Kinder  etwas 
Ordentliches  lernen  lassen  wollen  und  froh  sind,  dafs 
ihre  Söhne  vom  16.  Jahre  an  ihre  gesunden  Glieder  ge- 
brauchen und  mit  ihrer  Hilfe  für  die  Familie  und  für 
sich  ein  schönes  8tück  Geld  verdienen  können.  Die 
Denkschrift  der  verbündeten  Regierungen,  betreffend  die 
Vermehrung  der  Reservefonds  bei  den  Unfall- 
Berufsgenossenschaften,  unterwirft  Redner  einer 
scharfen  Kritik,  da  sie  nicht  nachweise,  dafs  jene 
Mafsregel  für  die  Zukunft  eine  unbedingte  Notwendig- 
keit sei,  sondern  nur  des  langen  und  breiten  ausein- 
andersetze, dafs  es  für  die  im  Laufe  der  Zeit  summierte 
Höhe  der  Belastung  gleichgültig  sei,  ob  die  Beiträge 
nach  dem  Umlageverfahren,  dem  Kapitaldcckungs- 
verfahren  oder  einem  kombinierten  Verfahren  erhoben 
werden.  Das  habe  die  Industrie  auch  schon  zu  der  Zeit 
gewufst,  als  der  erste  Entwurf  des  Unfallversicherungs- 
gesetzes  vorgelegt  wurde,  und  doch  habe  sie  aus  guten 
Gründen  den  Kampf  für  das  Umlageverfahren  geführt, 
da  die  Gegenwart  nicht  in  ungerechtfertigter  Weise 
für  die  Zukunft  belastet  werden  dürfe.  Redner  bespricht 
endlich  Fragen  des  Verkehrswesens,  anerkennt 
die  schnelle  Krledigung,  die  der  Minister  der  öffent- 
lichen Arbeiten  mehreren  Antragen  des  Vereins  habe 
zu  teil  werden  lassen,  beklagt  aber  die  fortgesetzte 
Differenzierung  der  Rheinhäfeu  und  fordert  mit  der 
Handelskammer  Duisburg  eine  Vertretung  auch  der 
BinnenschiffahrtsinteresM  n    in   den  Bezirkseisenbahn 
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raten,  da  die  Schiffahrt  «in  wichtiges,  die  Eisenbahnen 
in  wesentlicher  Beziehung  ergänzendes  Verkehrsmittel 
sei  and  die  Verkehrsinteressen  der  Industrie,  des  Handels 
und  der  Landwirtsrhaft  in  den  Tarifen  der  Eisen- 
bahnen nicht  ihre  erschöpfende  Losung  finden.  Be- 
züglich der  Kanalvorlage  erhofft  Redner,  dafs  sich 
die  preufsische  Regierung  auf  eine  getrennte  Behandlung 
derselben  für  den  Osten  und  den  Westen  nicht  ein- 
lassen werde;  dem  werde  auch  der  verkehrsfreundliehc 
Teil  dos  Landtags  sicherlich  widersprechen,  wie  denn 
auch  der  Verein  in  berechtigter  Vertretung  der  west- 
lichen Interessen  mit  aller  Entschiedenheit  eine  solche 
Politik  bekämpfen  müsse,  die  den  Osten  in  einsei- 
tiger Weise  begünstigen  würde. 

Mit  einem  Rückblick  auf  zwei  besonders  erfreu-  , 
liebe  Tage  des  Vereinsleben6  —  Ehrung  des  Schöpfers  ; 
der  Düsseldorfer  Ausstellung  Geheimrat  H.  Lueg  und  ' 
Feier  des  70.  Geburtstages   des  Vereinsvorsitzenden 
Geheimrat  Servaes  —  schlofr  der  Vortragende  seine 
mit  lebhaftem  allseitigen  Beifall  aufgenommenen  Dar- 
legungen, für  die  ihn  der  Vorsitzende  des  herzlichsten 
Dankes  aller  Teilnehmer  versicherte. 


Schiffbautechnische  Gesellschaft. 

Sommcrvcrsaminlung  in  Stockholm. 


Wie  im  Jahre  1901  die  Schiffbautechnische  Ge- 
sellschaft mit  dem  Schnelldampfer  „Deutschland"  der 
Hamburg-  Amerika-Linie unddem  Schnelldampfer„Lahnu 
des  Norddeutschen  Lloyd  die  Hin-  und  Rückfahrt  nach 
Schottland  zur  Sommerversammlung  der  Institution  of 
Naval  Architekts  unternahm,  so  fand  in  diesem  Jahre 
vom  7.  bis  19.  Juli  eine  Fahrt  der  Schiffbautechnischen 
Gesellschaft  nach  Stockholm  statt.    Ein  wesentlicher 
Unterschied  in  den  beiden  genannten  Veranstaltungen  : 
ergab  sich  dadurch,  dafs  in  Schottland  die  Institution 
of  Naval  Architects  ihre  Versammlung  abhielt  und 
die  Schilfbnutechnisehe  Gesellschaft  als  Gast  erschienen 
war,  während  in  Stockholm  die  •Schiffhantechnische 
Gesellschaft  ihre  eigene  Soinmerversauiinlung  abhielt 
und  lediglich  im  Anschlufs  an  diese  Versammlung 
einer  grofsen  Zahl  von  Kinladungen  der  Schweden  ge- 
folgt war.    Ursprünglich  sollten  die  beiden  Dampfer  ; 
„Gneisenau1*  i Norddeutscher  Lloyd)und  .Feldmarschall" 
(Deutsche  Ostafriku- Linien  seitens  der  Heedereien  den  | 
Teilnehmern  an  der  .Schwedenfahrt  zur  Verfügung  ge-  I 
stellt  werden.    Da  indes  „Gneisenau'*  nicht  rechtzeitig 
fertig  wurde,  bestimmte  der  Norddeutsche  Lloyd  den 
bei  Schichau  erbauten  gleich  grofsen  Dampfer  „Seyd- 
litz"  für  die  Fahrt.    Der  „Feldmarschall'*  ging  von 
Hamburg  ab  durch  den  Nord -Ostseekanal  zunächst  j 
nach  Swinemüude,  der  „Seydlitz"   von  Bremerhaven 
om  Skagen  herum  gleichfalls  nach  Swinemünde.    In  ■ 
Swinemüude  schifften  sich  auf  beiden  Dampfern  noch  I 
diejenigen  Teilnehmer  ein,  welche  aus  Mangel  an  Zeit  j 
nicht  in  der  Lage  gewesen  waren,  schon  früher  in  i 
Hamburg  bezw.  Bremerhaven  an  Bord  zu  kommen.   So  1 
gingen  beide  Schiffe  am  Nachmittage  des  9.  Juli  von 
Swinemünde  aus  in  See,  nachdem  kurz  vorher  der 
Kaiser  mit  der  „Hohenzollern",  dem  kleinen  Kreuzer 
„Nymphe"  und  dem  „Sleipner11  die  Abfahrenden  be-  j 
grüfst  hatte.    In  Swinemünde  lag  ebenfalls  die  Jacht 
„Lensahn"'  des  Grofsherzogs  von  Oldenburg,  welche 
den  beiden  Dampfern  bis  Wisby  auf  Gutland  das  Ge- 
leite   gab.     Beide    Schiffe,   „Seydlitz"    wie  „Feld- 
marsehall", machten  ihre  erste  Reise.    An  Bord  des 
„Seydlitz"  befanden  sieh  1  >t;l  Teilnehmer,  au  Bord  des 
„Feldmarschall"  105.    Am   Freitag  den  11.  Juli  kam 
man   vor  Wisby  an.    Nachmittags   desselben  Tages 
fand  der  Besuch  dieses  dun  h  seine  zahlreichen  archi- 


tektonisch schönen  Ruinen  aus  vergangener  Zeit  be- 
rühmten Ortes  statt  Der  Empfang  der  Deutschen  auf 
dieser  schwedischen  Insel  war  äufserst  herzlich,  wie 
Uberhaupt  die  Herzlichkeit  und  die  aufrichtige  Freude 
über  den  Besuch  der  Deutschen  diesen  sowie  allen 
späteren  Begrünungen  in  Stockholm  den  Stempel  auf- 
drückte. Am  Abend  besuchte  der  Grofsherzog  von 
Oldenburg,  dessen  Jacht  in  Wisby  vor  Anker  ge- 
gangen war,  die  beiden  deutschen  Dampfer  und  ver- 
weilte an  Bord  eines  jeden  derselben  längere  Zeit. 
Der  charakteristische  Unterschied  beider  Dampfer 
zeigte  sich  dem  Besucher  hauptsächlich  dadurch,  daTs 
der  „Feldmarschall"  der  Deutschen  Ostafrika- Linie  aus- 
gesprochen als  Tropenschiff  mit  hohen,  grofsen,  lufti- 
gen Räumen,  marmorgetäfelten  Wänden  der  Salons, 
grofsen  viereckigen  Fenstern  gebaut  ist,  während  der 
gleichfalls  luxuriös  und  reich  ausgestattete  Lloyd - 
dampfer  mehr  den  Charukter  der  üblichen  grofsen 
Passagierdampfer  aufwies. 

Abend»  10  Uhr  gingen  beide  Schiffe  Anker  auf 
und  erreichten  nach  einer  wunderschönen  Fahrt  durch 
die  Scheren  am  Sonnabend  den  11.  Juli,  morgens 
11  Uhr  Stockholm.  Auf  der  ganzen  Fahrt  durch  die 
Scheren  wurden  die  Schiffe  von  den  Bewohnern  der 
kleinen  Ortchen  und  reizend  gelegenen  Villen  auf  das 
lebhafteste  begrüfst.  Sonnabend  abend  6  Uhr  fand 
auf  den  malerisch  gelegenen  Skansen  und  in  Hassel - 
backen  der  Einpfangsabend  durch  den  schwedischen 
Empfangsausschufs  statt.  Hervorgehoben  sei  die  Be- 
grüfsung  durch  Professor  Montelnis,  welcher  bei 
dem  herrlichen  Sommerabend  im  Freien  von  einem 
Felsen  aus  die  deutschen  Ankömmlinge  unter  Bezug- 
nahme auf  die  Wikingerfahrten  der  alten  Zeit  will- 
kommen hiefs,  sowie  die  hübsehen  Darbietungen, 
welche  der  Empfangsausschufs  arrangiert  hatte,  uiu 
den  deutschen  Besuchern  einen  Teil  der  schwedischen 
Nationaltänze  und  Gesänge  vorzuführen.  Bis  spät  in 
die  Nacht  hinein  dauerte  das  Zusammensein  der  Deut- 
schen und  Schweden  in  den  gastlichen  Räumen  in 
Uasselbacken,  und  erst  gegen  Morgengrauen  kehrten 
die  letzten  Teilnehmer  zu  den  Schiffen  zurück,  auf 
denen  während  der  ganzen  Dauer  des  Aufenthaltes  in 
Stockholm  gewohnt  werden  konnte.  Am  Sonntag  den 
12.  Juli  fuhr  die  Gesellschaft  um  8  Uhr  morgens  mit 
Extradampfer  durch  die  Scheren  hinaus  nach  San«i- 
hatnn,  wo  man  um  11  Uhr  vormittags  eintraf  und  wo 
zu  Ehren  der  deutschen  Besucher  von  der  Kongl. 
Svenska  Segelsaellskapet  eine  grofse  Segelregatta 
veranstaltet  wurde,  welche  dadurch  besonderen  Reiz 
gewann,  dafs  gerade  in  Schweden  eine  grofse  Zahl 
hervorragender  und  ausgezeichneter  Segeljachten  zur 
Verfügung  steht.  Nach  dem  Frühstück  zerstreute  sich 
die  Gesellschaft  über  die  Klippen  und  in  die  Waldun- 
gen stromauf-  und  stromabwärts,  und  manch  einer  der 
Teilnehmer  hatte  Gelegenheit,  ans  eigener  Anschauung 
sich  zu  überzeugen,  dafs  die  Schweden  gerade  diese 
Partie  der  Scheren  mit  Recht  Klein  -  Tronville  be- 
zeichnen. Um  5  I  hr  nachmittags  fand  die  Rückfahrt 
nach  Wachsholm  statt  wohin  die  deutsche  Kolonie 
Stockholms  die  Schiffbautechnische  Gesellschaft  ein- 
geladen hatte.  Abends  10  Uhr  langte  man  nach 
einem  schön  verbrachten  Tage  wieder  in  Stockholm 
an,  wo  währenddessen  die  Mannschaft  des  „Feld- 
marschall"  zahllose  elektrische  Glühläniprhen  über  den 
Vordersteven,  über  die  Toppen,  um  den  Schornstein,  an 
den  Masten  entlang,  um  das  Schanzkleid  des  Schiffes 
herum  angebracht  hatte,  wodurch  die  ganzen  Umrisse 
des  Dampfers,  elektrisch  beleuchtet,  sich  gegen  deu 
dunkleu  Nachthimmel  abhoben. 

Montag  den  DJ.  und  Dienstag  den  14.  fanden 
die  Vorträge  der  Schiffbautechnisehen  Gesellschaft  im 
grofsen  Börsensaal  zu  Stockholm  statt  Nach  den  An- 
sprachen der  Vertreter  der  Staats-  und  Konimuual- 
behörden,  Ansprachen,  die  sich  ebenfalls  durch  die 
schlichte,  aber  überaus  herzliche  Art  des  Willkommens 
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aaweiobneten,  wurde  als  erster  Vortrag  derjenige  des 
Konteradmirals  Schmidt- Kiel  über: 

Die  Feststellung  einer  Tiefladelinie 

rerlesen.  Der  Verfasser  war  leider  dienstlich  am  Er- 
scheinen verhindert.  Weil  gerade  in  der  jetzigen  Zeit 
bei  uns  in  Deutschland  das  Thema  mit  Rücksicht  anf 
die  von  der  See-Berufsgenossenschaft  im  Verein  mit 
dem  Germanischen  Lloyd  ausgearbeiteten  neuen  Frei- 
bordregeln  ein  allgemeines  Interesse  erweckte,  konnte 
man  dem  Admiral  dankbar  sein,  dafs  er  dieses  Thema 
angeschnitten  hatte  und  somit  die  Möglichkeit  eines 
regen  Meinungsaustausches  über  dieses  Gebiet  gab. 
Auf  der  andern  Seite  mufste  das  Fehlen  des  Ver- 
fassers dieses  Vortrages  bedauert  werden,  da  es  sehr 
wünschenswert  -gewesen  wäre,  wenn  derselbe  über  eine 
größere  Anzahl  seiner  aufgestellten  Behauptungen, 
»einer  Schlußfolgerungen  hätte  Auskunft  geben  können. 
Leider  ist  es  dem  Berichterstatter  nicht  möglich,  mit 
dem  Inhalt  des  Vortrages  an  allen  Stellen  zn  harmo- 
nieren. Der  Vortrag  enthält  eine  grofse  Zahl  wirk- 
lieber Widersprüche  und  nicht,  wie  der  Verfasser  am 
Schlüsse  seiner  Arbeit  angibt,  nur  scheinbarer  Wider- 
spräche. Desgleichen  weist  der  Vortrag  eine  Reihe 
von  Unrichtigkeiten  auf  und  nicht  zum  wenigsten  eine 
vollständige  Verkennung  desjenigen,  was  die  heutige 
Technik  unter  der  wissenschaftlichen  Behandlung  tech- 
nischer Fragen  versteht. 

Der  Verfasser  erklärt  au  Reginn  Keines  Vortrages, 
dafs  die  Einführung  einer  Tiefgangsmarke  in  England 
in  der  Mitte  der  70  er  Jahre  durch  das  Parlaments- 
mitglied Plimsoll  lediglich  von  der  sozialen  Seite  aus 
betraeh'tet  worden  sei,  dafs  England  durch  die  öffent- 
lich« Meinung  zum  Schutze  der  Seeleute  zur  Ein- 
führung einer  Tiefgangsmarke  gedrängt  worden  sei, 
dafs  aber  diese  gesetzliche  Festlegung  einer  Tief- 
gangsmarke  gerade  die  SchifTsverluste  vermehrt  habe, 
anstatt  dieselben  zu  verringern.  Als  Grund  hierfür 
fahrt  der  Vortragende  unter  anderem  an,  dafs  die 
Kapitäne  nach  Einführung  einer  Tiefladelinie,  welche 
einen  höheren  Freibord  vorschrieb ,  als  bis  dahin 
üblich  war,  nicht  mehr  in  der  Lage  gewesen  wären, 
die  Räume  ihrer  Schiffe  bis  unter  Deck  mit  Ladung 
ro  fällen,  wodurch  über  der  Ladung  in  dem  be- 
treffenden Deck  ein  „leerer  Raum"  blieb;  hierdurch 
sei  ein  Übergehen  der  Ladung  bei  schwerem  Wetter 
and  der  Verlust  vieler  Schiffe  verursacht  worden. 
h\h  eine  derartige  Behauptung  nicht  aufrecht  er- 
halten werden  kann,  liegt  auf  der  Hand.  Denn  zu- 
nächst ist  wohl  jeder  Schiffsführer  verpflichtet  und 
imstande,  seine  Ladung  seefest  zu  stauen.  Sodann 
■nah  man  bedenken,  dafs  nach  Einführung  der  Tief- 
gangslinie  nun  nicht  mit  einem  Male  in  der  Höhe  des 
Freibords  metergrufse*  Differenzen  entstanden,  sondern 
dafs  die  sich  ergebenden  Tauchungsunterschiede  sich 
b&cbstens  auf  einige  Zoll  bezogen.  Dann  wird  aber 
wohl  jedem  klar  sein ,  dafs  auch  vor  Einführung  der 
Tiefgangsmarke  ein  Kapitän  in  die  Lage  kommen 
konnte,  eine  Ladung  zu  verstauen ,  deren  spezifisches 
Gewicht  so  grofs  war,  dafs,  wenn  er  mit  dieser  Ladung 
den  gesamten  zur  Verfügung  stehenden  Schiffsraum 
ausgefüllt  hätte,  sein  Schiff  überhaupt  nicht  mehr 
schwimuifähig  gewesen  wäre,  dafs  also  auch  ohne  die 
Tiefgangsmarke  genugsam  Fälle  vorkommen  mufsten, 
bei  denen  anf  Grund  des  hohen  spezifischen  Gewichts 
der  Ladung  über  der  Ladung  ein  „leerer  Raum*  in 
dem  betreffenden  Deck  frei  bleiben  mufste,  der  aber 
weiter  nicht  schädlich  war.  weil  es  bekanntlich  keine 
trofse  Schwierigkeit  bietet,  eine  Ladung  seefest  zu 
«Unen.  In  der  Diskussion  wurde  dieser  Funkt  auch 
entsprechend  hervorgehoben.  Dann  führte  der  Vor- 
tragende die  in  der  zweiten  Hälfte  der  HOer  Jahre 
rieh  mindernden  SchifTsverluste  lediglich  anf  die  Be- 
«trebungen  zu  gnnsten  der  Schiffahrt  jener  Zeit  zurück. 
Hierin  liegt  eine  Verkennung  der  wah  ren  Verhältnisse. 


Der  Vortragende  sagte,  das  englische  Parlament  habe 
im  Jahre  1876  die  I'limsoll-Marke,  die  heutige  Tief- 
ladelinie, gesetzlich  eingeführt.  Es  sei  nicht  zu  ver- 
wundern, dafs  auch  dieses  Gesetz  das  Gegenteil  von 
dem  Beabsichtigten  erreichte. 

Das  trifft  nicht  zu.  Die  heute  in  England  be- 
stehende Tiefladelinie  stammt  aus  der  Mitte  der 
80er  Jahre,  und  dafs  dieselbe  eine  sehr  günstige 
Wirkung  auf  die  Reduktion  der  Schiffsverluste  gehabt 
hat,  ist  aus  der  Statistik,  welche  auch  der  Herr 
Admiral  anführt,  sofort  zu  erkennen.  Von  der  Mitte 
der  80er  Jahre  an  nehmen  die  SchifTsverluste  wesent- 
lich ab,  und  das  ist  gerade  die  Folge  der  Einführung 
der  jetzt  bestehenden  englischen  Tiefladelinie.  Die 
Statistik  beweist  also  genau  das  Gegenteil  von  dem, 
was  der  Herr  Admiral  in  seinen  Ausführungen  be- 
hauptet! Des  weiteren  spricht  der  Vortragende  an 
vielen  Stellen  in  ziemlich  schroffer  Weise  von  der 
schädlichen  Einwirkung,  welche  die  theoretisch- 
wissenschaftliche Behandlung  der  Frage  einer  Tief- 
ladelinie hervorgerufen  habe.  Er  redet  da  an  ver- 
schiedenen Stellen  von  der  „blassen  Theorie"  nnd 
von  dem  „Humanitätsdusel'1  usw.  —  augenscheinlich 
nur  deshalb,  weil  er  seihst  die  Theorie  nicht  kennt. 
Die  Zeiten ,  in  denen  auf  dem  Gebiete  der  Technik 
ein  Gegensatz  zwischen  Theorie,  d.  h.  wissenschaft- 
licher Ergründung  und  wissenschaftlicher  Behandlung 
technischer  Fragen ,  und  der  Praxis  als  zu  Recht  be- 
stehend angesehen  wurde,  sind  längst  vorüber;  sie 
ehören  einem  verflossenen  Jahrhundert  an.  In  der 
eutigen  Zeit  kennt  man  in  der  Technik  einen  der- 
artigen Widerspruch  nicht,  und  es  ist  fraglos,  dafs 
auch  der  Admiral  sich  zu  dieser  heute  allgemein 
gültigen  Anschauung  bekennen  würde,  wenn  er  der 
sogenannten  Theorie  des  Schiffbaues  ein  gröberes 
Interesse  entgegenbringen  wollte.  Aber  auch  nach 
anderen  Richtungen  hin  enthält  der  Vortrag  nicht 
unbedenkliche  Stellen.  So  behauptet  der  Admiral 
beispielsweise,  dafs  gewisse  Klassifikationsgesell- 
schaften „leichtfertig  klassifizierten"  und  dafs  es 
wünschenswert  sei,  „wenn  diejenigen  Schiffe,  die  von 
einer  nicht  allgemein  Vertrauen  besitzenden  Klassi- 
fikationsgesellschaft leichtfertig  klassifiziert  sind,  höhere 
Versicherungsprämien  zahlen  miifsten*.  Wohin  das 
zielt,  mufs  notwendig  präzisiert  werden.  Man  hat  das 
Recht,  an  den  Vortragenden  die  Frage  zu  richten, 
welche  Klassifikationsgesellschaft  leichtfertig  klassi- 
fiziert, welche  Klassifikationsgesellschaft  vertrauens- 
unwürdig ist.  Wir  haben  bekanntlich  in  Deutschland 
drei  derartige  Gesellschaften:  den  Germanischen 
Lloyd,  den  Englischen  Lloyd  und  das  Bureau  Veriras. 
Es  wird  sicherlich  keiner  dieser  drei  Gesellschaften 
gleichgültig  sein,  wenn  sie  in  den  Verdacht  kommt, 
leichtfertig  zu  klassifizieren.  Wäre  der  Verfasser  zu 
gegen  gewesen ,  so  würde  er  wohl  die  erforderlichen 
Aufklärungen  über  diesen  Punkt  haben  geben  müssen. 

Es  würde  zu  weit  führen,  auf  die  Einzelheiten 
des  an  sich  sehr  interessanten  Vortrages  einzugehen. 
Es  dürfte  indes  von  Interesse  sein,  zu  erfahren,  dafs 
der  Vortragende  am  Schlüsse  seiner  Abhandlung  zu 
dem  Resultat  kommt,  dafs  es  notwendig  sei,  gewisse 
Normen  für  die  Beladung  der  Schiffe  an  der  Hand 
der  Erfahrungen  „mit  Hilfe  der  Wissenschaft"  fest- 
zustellen, dafs  also  die  Wissenschaft,  die  Theorie, 
scheinbar  doch  nicht  ganz  entbehrt  werden  kann. 
Notwendig  ist  es  aber,  im  Ansehlufs  an  den  Vortrag 
zu  betonen,  dafs,  wenn  jetzt  Deutschland  ein  brauch- 
bares und  hoffentlich  von  Erfolg  begleitetes  Gesetz 
über  die  Tiefladelinie  bekommt,  das  Verdienst  hierfür 
einem  Manne  zugesprochen  werden  mufs,  der  leider 
vor  kurzem  verstarb:  dem  früheren  Direktor  des 
Germanischen  Lloyd,  F.  Middendorff,  der  im  Verein 
mit  der  See-Berufsgenossenschaft  die  grofsen,  umfang- 
reichen Arbeiten  über  die  Feststellung  einer  indivi- 
duellen Tiefladelinie  als  letzte  Arbeit  seines  Lebens 
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geschaffen  hat.  Es  ist  deshalb  eine  Pflicht,  seiner  hier 
zu  gedenken. 

An  den  Vortrag  des  Hrn.  Konteradmirals  Schmidt 
achlofs  sich  der  Vortrag  des  Schiffbauingenieurs 
A.  I » a c k s o n -Stockholm  an: 

Über  die  gegenwärtig  unbefriedigende  Verglelcha- 
staüstlk  der  Handelsflotte. 

Isackson  wendet  sich  gegen  den  Aufbau  der 
Statistik  auf  Grund  der  heute  meist  üblichen  Pest- 
legungen  des  Nettotonnengehalts  der  Schiffe,  weil  die 
Gröfse  dieses  Nettotonnengehalts  kein  wahres  Bild  von 
der  Gröfso  des  jeweiligen  Schiffes  ergebe;  er  ist 
vielmehr  für  den  Aufbau  der  Statistik  auf  Grund 
des  Bruttotonnengehalts,  weil  der  Bruttotonnengehalt 
wesentlich  mehr  imstande  sei,  ein  Bild  von  der  wabrea 
Gröfse  eines  Schiffes  zu  geben,  und  deshalb  besser  als 
Basis  für  die  vergleichende  Statistik  brauchbar  sei. 
Es  steht  aufser  Frage,  dafs  die  Ausführungen  des 
Hrn.  Isackson  viel  bemerkenswertes  Material  iu  sich 
sehliefsen,  dafs  alter  nur  dann  bezüglich  einer  richtigeu 
vergleichenden  Statistik  ein  Erfolg  erzielt  werden  kann, 
wenn  es  gelingt,  ein  internationales  Abkommen  dahin 
zu  treffen,  dafs  alle  Staaten  nach  gleichem  Mafs  und 
in  gleicher  Weise  ihre  Schiffe  vermessen. 

Den  Abschlufs  der  Vorträge  des  ersten  Taget 
bildete  eine  Arbeit  des  Hrn.  Axel  Wel in- London 
über  die  von  ihm  konstruierten 

Quadrnntdarits. 

Fraglos  haben  diese  Davits  sehr  viel  für  sich, 
insofern  sie  das  Aussetzen  und  Anbordnehmen  der 
Boote  nicht  unwesentlich  erleichtern.  Es  hat  daher 
diese  Konstruktion  auf  zahlreichen  Fahrzeugen  An- 
wendung gefunden.  Nachteile  der  Konstruktion  sind 
darin  zu  suchen,  dafs  im  Winter  bei  überkommenden 
Seen  der  Mechanismus,  besondere  die  Zahnstange  and 
der  Zahnouadrant  leicht  derartig  mit  Eis  vollfrieren 
können,  dafs  die  Benutzung  der  Davits  in  Frage 
gestellt  wird,  ferner,  dafs  die  Davits  vielleicht  etwas 
mehr  Gewicht  für  sich  in  Anspruch  nehmen,  als  die 
bisher  üblichen  Konstruktionen,  und  schliefslich,  dafs 
auch  der  Raumbedarf  ihre  Anwendung  nicht  Uberall 
znläfst.  Letztere  beiden  Punkte  sind  indes  kaum  ins 
Gewicht  fallcud,  höchstens  bei  Kriegsschiffen,  und  auch 
hier  noch  nicht  überall  entscheidend. 

In  der  an  den  Vortrag  anschließenden  Diskussion 
gab  indes  der  Murinehaurat  Brinkmann  on,  dafs  die 
Kaiserlich  Deutsche  Manne  aus  den  beiden  letzten 
Gründen  und  auch  noch  deswegen,  weil  die  Davits 
das  auszusetzende  Boot  nur  an  seinen  iiufsersten  Enden, 
dicht  vor  und  hinter  den  Steven,  anfassen,  die  Ein- 
fuhrung derselben  abgelehnt  habe.  —  Den  Abschlufs 
des  ersten  Tages  bildete  das  Festessen,  welches  die 
Schiffbautechnische  Gesellschaft  ihren  schwedischen 
Freunden  in  Hasselbacken  gab. 

Die  Vorträge  des  zweiten  Tages  waren  folgende: 
„Die  Gesetzgebung  über  die  Abgaben  in  den 
Staats-  und  Kommunalhafen  der  nordouro- 
päischen  Länder"  von  Dr.  A.  Sieveking-Ham- 
burg,  „Die  Trunkdeckdampfer"  von  Ingenieur 
W.  Hök-Stockholm  und  „Der  automatische  Log- 
registrierapparat*  von  Hjalmar  von  Köhler, 
vorgetragen  von  Direktor  Drakenberg-Stockholm. 
Diesen  Vorträgen  schlofs  sich  aui  Nuchmittage  ein 
Ausflug  nach  Hnnboda  zur  Besichtigung  der  Kinnboda- 
und  de  Lavalwerke  an.  Leider  ruhte  auf  diesen 
Werken,  wie  überhaupt  in  ganz  Schweden,  augen- 
blicklich der  Betrieb,  da  infolge  der  übertriebenen 
Streikforderungen  der  Arbeiter  über  ganz  Schweden 
zur  Zeit  ein  Aussehlufs  der  Arbeiter  stattfindet. 

Dienstag  abend  fand  ein  Ausflug  der  Gesellschaft 
mit  Kxtradampfer  nach  dem  schön  gelegenen  Saltsjö- 
baden  statt.    Hierher  hatte  der  schwedische  Empfangs- 


:  ausschufs  die  Gäste  eingeladen,  um  diesen  in  herz- 
licher Weise  alles  das  zn  bieten,  was  die  herrliche 
Natur  nnd  die  menschliche  Kultur  ermöglicht. 

Der  letzte  Tag  des  Stockholmer  Aufenthalte« 
wurde  zu  einem  Ausflug  nach  Stokloster  und  Cpsala 

'  benutzt.  Er  endete  mit  einem  grofsen  Ball,  welchen 
die  Schiffbautechnische  Gesellschaft  an  Bord  der 
Dampfer  „Seydlitz"  nnd  „Fcldmarscball"  den  schwedi- 
schen Freunden  gab  und  der  auf  beiden  Dampfern, 
die  nahe  aneinander  verholt  und  durch  eine  von  Deck 

;  zu  Deck  führende  Brücke  verbunden  waren,  bis  in  den 

1  hellen  Morgen  andauerte.  Um  drei  Uhr  morgen» 
gingen  die  letzten  Gäste  von  Bord,  zu  gleicher  Zeit 
wurden  die  Anker  gelichtet  und  die  Fahrt  nach 
Deutschland  unter  dem  brausenden  Hurra  der  zahl- 

I  reich  am  Ufer  versammelten  Menschen  mit  Sonnen- 
aufgang angetreten.  Freitag  morgen  kamen  beide 
Schiffe  nach  Bornholm,  woselbst  ein  mehrstündiger 
Aufenthalt  und  eine  Besichtigung  der  Nordspitze  der 
Insel  stattfand.  Gegen  Mittag  desselben  Tages  ging 
der  „Seydlitz44  nach  Swinemünde,  um  die  nach  Berlin 
fahrenden  Teilnehmer  zu  landen  und  dann  um  Skagen 

;  herum  nach  Bremerhaven  zu  fahren,  während  der 
„Feldmarschall"  direkt  durch  den  Nord -Ostseekanal 
nach  Hamburg  dampfte. 

Fafst  man  das  Gesamtresultat  des  Ausfluges  zu- 
sammen, so  ergibt  sich,  dafs  ohne  Frage  diese 
Sommerversammlung  der  Schiffbantechnischen  Gesell- 
schaft in  hohem  Mafse  dazu  beigetragen  hat,  das  An- 
sehen der  Gesellschaft  und  damit  der  von  ihr  ver- 

i  tretenen    Industrien    dem    Auslande    gegenüber  an 

I  kräftigen.  Der  Eindruck,  den  es  hervorrief,  dafs  diese 
Gesellschaft  mit  zwei  so  grofsen,  neuesten  Schiffen 

I  im  Auslande  landete,  dafs  zwei  der  gröfsten  Reedereien, 
der  Norddeutsche  Lloyd  und  die  Deutsche  Ostafrika- 
Linie,  diese  Schiffe  zur  Verfügung  stellten,  dafs  die 

:  Teilnehmer  an  der  Fahrt  zahlreiche  Vertreter  der 
deutschen  Industrie  und  nicht  zum  wenigsten  der 
rheinischen  Industrie  unter  sich  zählten,  ist  nicht  zn 

i  verkennen,  und  er  betätigte  sich  in  der  überaus 
achtungsvollen  und  herzlichen  Aufnahme,  welche  die 

|  Versammlung  durch  die  höchsten  Behörden  Schwedens 

fand.  I'rofe.ior  Omcatd  Flamm'Cha.T\ottrahnTf 

75.  Jahresversammlung 
deutscher  Naturforscher  und  Arzte. 

Die  75.  Versammlung  deutscher  Naturforscher  nnd 
1  Arzte  findet  vom  20.  bis  26.  September  1903  in 
Kassel  statt  Es  ist  eine  Jubiläums- Versammlung, 
auch  insofern,  als  gerade  25  Jahre  verflossen  sind, 
seit  die  Versammlung  zum  erstenmal  in  dieser  Stadt 
getagt  hat  Mit  der  Versammlung  ist  eine  Ans- 
Stellung  verbunden,  welche  für  naturwissenschaftliche 
und  medizinische  Zwecke  dienende  Apparate  nnd 
sonstige  Gegenstände  enthalten  wird.  Seitens  der 
Stadt  wird  den  Teilnehmern  an  der  Versammlung  als 
bleibende  Erinnerung  eine  Festschrift  überreicht. 


Iron  and  Steel  Institute. 


Die  diesjährige  Herbstversammlung  findet  vom  1. 
bis  4.  September  in  Barrow-in-Furness  statt    Auf  der 
i  Tagesordnung  stehen  folgende  Vorträge: 

1.  Über  Legierungen  von  Eisen  und  Wolfram.  Von 
R.  A.  Hadfield. 

2.  Die  Wiederherstellung  von  kristallinisch  geworde- 
nem Stahl  durch  Wärmebehandlung.  Von  J.  E. 
Stead  und  A.  WindBor  Richards-Middles- 
brough. 
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3.  Sorbit  enthaltende  Stahlschienen.  Von  .1.  K.  Stead 
Düd  A.  Windsor  Richards-Middlesbrough. 

4.  Der  Einflufs  von  Silicium  auf  Eisen.    Von  Th. 
Baker-Sheffield. 

5.  Die  Diffusion  von  Sulfiden  im  Stahl.    Von  Pro- 
fessor E.  l>.  Campbell- Ann  Arbor,  Michigan. 

Ü.  Die  Wärmebehandlung  von  Stahl.  Von  W.  Camp- 
bell -New  York. 

7.  Das  Walzen  grofser  Köhren.   Von  R.  M.  Daelen- 
Düsseldorf. 

8.  Die  Regulierung  der  Verbrennung  in  der  Koks- 
ofenpraxis.   Von  D.  A.  Louis- London. 


9.  Das  im  Barrow- in  -  Furness  -  Distrikt  verwendete 
Brennmaterial.  Von  W.  F.  Pettigrew-Barrow- 
in-Furness. 

10.  Die  Krankheiten  des  Stahls.    Von  C.  IL  Rids 
d  a  1  e  -  Middlesbrough. 

11.  Kohlenstoff  im  Eisen.    Von  Professor  A.  Stnns- 
field- Montreal. 

Im  Anschlufs  an  die  Versammlung  findet  eine  An- 
zahl von  Exkursionen  statt.     L'nter  anderem  6ollen 
|  die  Werke  der  Barrow  Haematite  Steel  Company,  die 
Askam-Hoehofenanlagen  und  die  Sehiffbnuwerkstätten 
der  Firma  Viekers,  Sous  &  Maxim  Ltd.  besucht  werdtn. 
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Die  Elsen-  and  Stahlindustrie  Grofebritanniens 
im  Jahre  11)03.* 

Dje  Eisenerzförderung  belief  sich  im  Jahre  1902 
«f  13641036  t  gegen  12163059  t  im  Jahre  1001; 
as  fremden  Eisenenten  wurden  eingeführt: 

1»S  1-19  1900  1901  IW2 

i  i  t  t  t 

5555690    7  167  451    6  398  730    5  637  670    6  542  794 

ihren  kamen  aus: 

•  Spul»       8ch-ed«B    Gr\lC£"-        Algier  fu*d7„d 

I  t  t  I  I 

1«M  4  759  282  94  027  301  171  202  329  — 

1<Ö9  6  284  998  106  876  324  875  235  063     2  997 

1900  5  640  384  99  624  309  622  143  890  13  440 

1»01   4  825  932  88  926  308  69«  192  038  36  145 

1902  Ü394G89  169  756  341  197  219  082  92  778 

Die  Man^anerzeinfnhr,  die  hauptsäehlich  russischen 
and  brasilianischen  Ursprungs  war,  betnig: 

"lS9S  IS»9  1900  1901  1'JOS 

t  t  I  t  I 

156  390    261  730    270  009    195  736    236  466 

Die  Eisenerzausfuhr  ist  minimal,  sie  betrug  in 
in  beiden  letzten  Jahren  je  rund  4000  t,  so  dafs  »ich 
Avr  gesamte  Krzverbrauch  (irofahritanniens  im  Jahre 
1&.I2  auf  20,4  Millionen  Tonnen  stellte  gegen  18,3 
Millionen  Tonnen  im  Jahre  1901. 

("her  die  Kokserzeugung  sind  Nuehweisungen, 
die  das  ganze  Königreich  umfassen,  nicht  vorhanden. 
Im  Durhamer  Kohlendistrikt  waren  wahrend  des  Jahres 
1K>2  12571  Koksöfen  in  Betrieb,  30'.)2  anfser  Betrieb 
and  115  im  Bau;  die  Kokserzeugung  von  Durhau 
und  Northumberland  wird  fllr  das  Berichtsjahr  mit 
4915562  t  angegeben  gegen  4  734  197  t  1901  und 
ö»t8340  t  im  Jahre  1900. 

Die  Roheisenerzeugung  stellte  sich  in  den 
einzelnen  Bezirken  wie  folgt: 

1900  I!X>1  vm>: 

t  t  t 

Schottland    ....  1  172358  1  131  814  1  315795 

Harham   991  236  973  207  9«!2  injs 

'Wland   2  128405  1  793  955  1  945  046 

Wert-Cumberlaml    .  905  449  756  164  H13  087 

I*ocashire    ....  737430  051  899  080357 

^adwales   872  185  084  105  708  428 

Lincolnshire  .  .  .  .  322  281  253  9138  314  098 

*  Vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1902  S.  7!>5. 
XV.a 


Northamptonshire 
i  Derby  shire  .... 
i  Notts-  und  Leicester- 

shire   

j  Süd-Staffordshire  .  . 
!  Nord-Staffordshire  . 

Süd-  u.  Wrest-York- 
shire   

Shropshire  .... 

Nordwales  


274  929 
341  Ii« 

259  958 
356  186 
283  650 

280  814 
46  034 
78  994 


1901 

c 

229  320 
272  347 

271  943 
344  066 
193650 

250  759 
41900 
37  492 


1!K« 
t 

250  Ol  H 
324  890 

307  505 
370  541 
232  666 

262  986 
41524 
62  927 


9  061  107    7  886  019   8  053  070 

Von  der  letztjährigen  Erzeugung  entfielen  auf 

Puddel-  und  Gießereiroheisen   .  .  .  3  786  931  t 

Hämatit  ,   3  742  078  t 

Bessemer-Roheiscn   936  973  t 

Spiegeleisen-  und  dergleichen  ....  187  994  t 

8  653  970  t 

Die  Roheisenvorrate  in  den  öffentlichen  Lager- 
häusern betrugen  Ende  1902  rund  237  000  t  gegen 
295  (XX)  t  Ende  1901:  über  die  Roh  eisen  vorrate  auf 
den  Werken  liegen  genaue  Nachweisungen  nicht  vor, 
nach  unserer  Quelle  sollen  dieselben  jedoch  Ende 
vorigen  Jahres  die  Höhe  von  300000  t  nicht  erreicht 
huhen. 

Die  Zahl  der  wahrend  de* 
befindlichen  Hochöfen  ist  aus 
ersichtlich : 


Jahres  191)2  in  Betrieh 
nachstehender  Tabelle 


Zahl  il-r  Ilocliöfro 


UDlrr 

■  ttUer 

7m. 

IVucr 

Betrieb 

»ammo 

84 

15 

99 

30 

9 

39 

Cloveland  

52 

28 

80 

West-Cumberland  .... 

24 

21 

45 

21 

15 

30 

Siidwules  

21 

34 

55 

14 

7 

21 

Northamptonshire  .... 

11 

10 

21 

Derhyshire  

2« 

11 

37 

Notts-  u.  Leieestershire 

14 

0 

20 

Süd-Staffordshire  .... 

18 

17 

35 

Nord-Staffordshire  .... 

15 

13 

28 

Süd-  und  West-Vorkshire 

16 

11 

27 

Shropshire,  Nordwales  usw. 

8 

0 

14 

Zusammen  .... 

354 

203 

557 

im  Jahre  1901  .  . 

351 

200 

557 

„      1900.  . 

397 

10.^ 
4 

562 
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Die  Erzeugung  von  Schweifs  eisen  hetrag 
1014250  t  gegen  989975  t  im  Jahre  1901;  zugenom- 
men hat  die  Schweifseisencrzeugung  in  Schottland, 
Lancashire,  Nord-Staffordshirc  und  Derbyshire,  während 
in  den  übrigen  Bezirken  ein  Rückgang  zn  verzeichnen 
ist.  Die  Zanl  der  in  Betrieb  befindlichen  Puddelöfen 
betrug  1186  gegen  1301  im  Jahre  1901  und  1441  in 
1900;  die  Gesamtzahl  der  vorhandenen  Puddelöfen 
wird  auf  1528  angegeben. 

Die  Erzeugung  von  Martinstahlblöcken  stellte 
sich  in  den  letzten  drei  Jahren  wie  folgt: 


1900 

1901 

i«oa 

i 

1 

t 

Nordostküste    .  .  , 

1  019  80« 

944  820 

844  185 

Schottland  .... 

978  758 

904  892 

1029  391 

Wales  

559  377 

750  676 

697  484 

Sheffield  u.  Leeda  . 

261350 

314  959 

162  647 

Lancashire  u.  Cum- 

159  358 

160680 

174  038 

StafTordshirc ,  Che- 

shire  usw.    .  .  . 

228401 

214  528 

224  275 

Zusammen 

8  206  547 

3  350  555 

3  132  020 

Hiervon  wurden  hergestellt  nach  dem 

1900  1901  1901 

t        %  t        »,'„  t  •;, 

säur.  Verf.  2  908  367  91  2  993  760  89  2  719  332  87 
basisch.,,      298  180    9     359  795  11     ^13  288  13 

Zus.  3  206  547        3  350  555        3  132  620 


Die  Erzeugung  an  Bessemerstahlblöcken  be- 
trug in  den  letzten  drei  Jahren: 


1900 

1901 

190t 

t 

t 

t 

Südwales  

446  828 

390  359 

351455 

Cleveland  

887  819 

331327 

377  764 

Sheffield  n.  Leeds  . 

834197 

282  724 

328  634 

West-Cumberland  . 

332  689 

332  635 

435  430 

Lancashire  u.  Che- 

158  840 

shire  

177  475 

198  861 

Schottland,  Stafford- 

143  916 

136  068 

162  847 

Zusauinien 

1  772  924 

1  631  953 

1  854  991 

Davon  entfielen  auf  das 

1900 

1901 

im 

t 

•'.  « 

•/. 

• 

saure  Verf.  1278  967 

72  1133  841  69  1175  695  63 

basische  „      498  957 

28     498  112  31     679  296  37 

Zus.  1  772  924 

16319 

53        1  854  991 

An  Halb-  und  Fertigfabrikaten  aus  Bessemerstahl 

wurden  in  den  letzten 

drei  Jahren  hergestellt: 

1900 

1901 

1904 

i 

t 

1 

Schienen  

771  971 

743  996 

917  667 

Bleche  u.  Winkeleis. 

97  645 

76  687 

83  300 

Schwel  leu  

27  728 

? 

23  570 

Vorgewalzte  Blöcke 

und  Knüppel    .  . 

284  703 

178  613 

195  325 

Stabeisen  

225  344 

255092 

266  800 

Zusammen 

1  407  391 

1  254  388 

1  696  662 

(Wach  .Iron  and  Coal  Tradei  Retlew* 

vom  17.  Juli  1WJ.) 


Die  Roheisenerzeugung  der  Vereinigten  Staaten. 

Die  Roheisenerzeugung  der  Vereinigten  Staaten 
hat  seit  unserem  letzten  Bericht*  Uber  die  Wochen- 
leistungen amerikanischer  Hochöfen  einen  neuen  be- 

•  „Stahl  und  Eisen"  Nr.  7  S.  479. 


!  deutenden  Aufschwung  erfahren.    Die  Wochencrzeu- 
gung  betrng: 


nrr,»«lnn» 

mclr. 
Tonnen 

1     Davon  «r*euci 
mit  Kok« 

metr. 
Oro»«ton»  Tonnen 

am  1.  Juli  1903 
am  1.  Juni  1903 
am  1.  Mai  1903 
am  1.  April  1903 

114  636 

398  139 
1.381  697 
876  576 

421  270 
404  509 
387  804 
382  601 

1403  833  410  291 
388  178  394  389 
373  496  379  472 
368  215  374  106 

Die  Vorräte  bei  den  Werken  betrugen  am 


1.  A 

prll 

1.  M»l 

1.  J.nl 

i.  Jon 

Grofstons 

170  757  I 

162  742 

203  403 

257  010 

Tonnen  . 

173  489 

165  346 

206  657 

261  122 

Kanadas  Stahlindustrie  im  Jahre  1902. 

Der  von  der  American  Iron  and  Steel  Association 
herausgegebenen  Statistik  entnehmen  wir,  dafs  die  Stahl- 
erzeugung Kanadas  im  verflossenen  Jahre  1&4960  t 
betrug  gegen  26501  t  im  Jahre  1901;  fast  die  ganze 
Erzeugung  wurde  nach  dem  basischen  Verfahren  her- 
gestellt. 

Die  Entwicklung  der  kanadischen  Stahlindustrie 
während  der  letzten  Jahre  veranschaulicht  folgende 
Tabelle  über  die  Erzeugung  von  Stahlblöcken  und 
!  Stahlformguf8: 

Jahr  t  Jahr  I  Jabr  t 

1894  .  .26  096    1897  ..  18  800    1900  ..  23  954 

1895  .  .  17  200    1898  .  .21885    1901  .  .  26  501 

1896  .  .  16  200    1899  .  .  22  350    1902  ..  184  950 

Die  starke  Produktionszunahme  des  letzten  Jahres 
ist  auf  die  Inbetriebsetzung  des  neuen  Martinstahlwerks 

|  der  Dominion  Iron  and  Steel  Company  in  Sydney,  Cape 
Breton,  und  der  neuen  Bessemeranlage  der  Algoma 
Steel  Co.  in  Sault  Ste.  Marie  zurückzuführen;  die 
letztgenannte  Gesellschaft  hat  zwei  6  t-Bessemer-Kon- 
verter,  die  während  einiger  Monate  des  Berichtsjahrrs 
im  Betrieb  waren  und  45250t  Stahl  erzeugten;  die 
Dominion-Gesellschaft  besitzt  zehn  Martinöfen  von  je 

j  50  t  Fassung,  ihre  Erzeugung  belief  sich  auf  WO  937  t 
Martinblöcke  und  50  t  Stahlformgufs. 

An  Fertigerzeugnissen  wurden  hergestellt: 

1901  1902 

i  i 

Eisenbahnschienen                                 905  84  493 

Baueisen                                           4  458  430 

Geschnittene  Nägel                             5801  5  258 

'  Platten  und  Bleche                             2  903  2  226 

1  Sonstige  Walzwerks-Fertigerzeugnisse  99  777  12  1  718 

Ende  1902  waren  in  Kanada  19  Walzwerke  und 
Stahlwerke  im  Betrieb  und  ein  weiteres  im  Bau  be- 
griffen. Von  den  im  Betrieb  befindlichen  Werken  waren 
zwei  reine  Stahlformgnfswcrke,  18  waren  reine  Walz- 
werke, die  übrigen  4  uud  ebenso  das  im  Bau  begriffene 
'  Werk  sind  auf  die  Herstellung  von  Stahlblöcken  und 
Walzwerkscrzeugni*sen  eingerichtet. 


Der  Elsenkongrefs  in  Petersburg.* 

Auf  Veranlassung  des  russischen  Finanzministers 
Witte  und  unter  Mitwirkung  der  Kaiserlichen  Tech- 
j  ninchen  Gesellschaft  hat  in  der  Zeit  vom  20.  April 
bis  3.  Mai  in  Petersburg  ein  Kongrefs  getagt,  auf  dem 
die  geeigneten  Mittel  zur  Förderung  der  russischen 


*  Nach  dem  „Bulletin  des  Comite  des  Forges» 
vom  21.  Juli  1903. 
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Eisenindustrie  zur  Beratung  standen.  Es  waren  zd 
diesem  Kongrefs  mehr  als  150O0  Einladungen  nicht 
cur  an  hervorragende  Industrielle,  sondern  auch  an 
Vertreter  von  Verwaltungsbehörden  und  landwirtschaft- 
lichen Vereinen  u.  a.  versandt  worden,  so  dafs  sowohl 
die  Erzeuger  als  auch  die  Verbraucher  von  Eisen  zu 
Wort  kamen.  Der  Kongrefs  hat  nenn  Tage  gedauert 
und  es  wurden  85  Berichte  verlesen  und  diskutiert. 
Das  Tom  Pin&nzminister  in  seiner  Eröffnungsrede  ent- 
wickelte Programm  deckt  sich  im  grofsen  und  ganzen 
mit  den  schon  früher  von  ihm  aufgestellten  Grund- 
ütxen*  und  läuft  in  der  Hauptsache  darauf  hinaus, 
Jen  heimischen  Verbrauch  zu  heben.  Unter  den  vom 
Konpefs  zu  diesem  Zweck  empfohlenen  Maßregeln 
<cjrn  erwähnt:  die  Errichtung  eines  Kreditinstituts 
m  Erleichterung  des  Ankaufs  landwirtschaftlicher 
Maschinen  und  Gerate,  die  Erniedrigung  der  Zölle  auf 
Eiten  und  Eisenerzeugnissc  sowie  Mafsnahmen  gegen  | 
künstliche  Preiserhöhungen.  Ferner  wurden  vor-  | 
^wthlsgcn :  die  umfassende  Anwendung  des  Eisens  | 
im  Baugewerbe,  der  Ersatz  hölzerner  fyuerschwellen  j 
iltrcb  eiserne  und  der  Hau  von  eisernen  Güterwagen 
iit  bestimmte  Massengüter.  Endlich  befürwortete  man 
n>ch  den  Wegfall  von  Stuatssubvention«n  für  zweifel- 
fcafte  Unternehmen  und  Erleichterungen  bei  Gründung 
neuer  Werke. 


Die  Ofntenbabn. 

Die  feierliche  Einweihung  der  am  15.  November 
1902  für  den  Verkehr  zuerst  eröffneten**  Ofotenbnhn 
wurde  am  14.  Juli  dieses  Jahres  in  Gegenwart  des 
KiiaifF  Oskar  von  Schweden  und  Norwegen  vollzogen. 
Die  Feier  war  eine  doppelte  und  ging  sowohl  an  der 
Grenzstation  zwischen  Schweden  und  Norwegen,  „Riks- 
grin&en",  als  auch  an  der  Endstation  Narwik  von 
»tatten.  Den  Vereinigungspunkt  für  die  zahlreichen 
Fcstteilnebmer  ans  beiden  Unionsländern  bildete  die 
Station  Riksgränsen.  Zum  Beginn  der  Feier  erklärte 
König  Oskar  mit  kurzen  Worten  den  schwedischen 
Teil  der  Balm  für  eröffnet,  worauf  in  der  mächtigen 
Bahnhofshalle  ein  Festmahl  stattfand.  Nach  einigen 
Stunden  wurde  die  Fahrt  nach  Narwik  angetreten. 
Drei  Kilometer  vor  der  Endstation,  wo  die  Ofotenbnhn 
den  nördlichsten  Punkt,  66°  27',  erreicht,  machte  man 
Halt,  and  König  Oskar  schrieb  hier  auf  den  Obelisken, 
der  die*e  bemerkenswerte  Stelle  bezeichnet,  seinen 
Nuten  ein.  Dann  ging  es  nach  Narwik,  der  seit 
dem  Bahnbau  emporgewachsenen  neuen  Stadt,  die 
reicisten  Schmuck  angelegt  hatte.  In  seiner  Rede, 
mit  der  König  Oskar  hier  auf  dem  Bahnhofssteig  die 
norwegische  Strecke  für  eröffnet  erklärte,  bemerkte  er, 
Ü«  Bahn  schaffe  eine  Verbindung  zwischen  dem  nörd- 
lichen Atlantischen  Ozean  und  der  Ostsee,  aber  sie 
wi  nach  die  nördlichste  aller  Eisenbahnen  der  Welt. 
Er  nässe  seine  Bewunderung  über  die  Naturschönheit, 
die  lieh  von  jedem  Punkt  des  norwegischen  Teils  der 
Bahn  biete,  aussprechen,  und  in  noch  höherem  Grade 
ferdere  die  Leistung  der  Leiter  des  kühnen  Unter- 
tehmens  die  Anerkennung  heraus.  Bei  dem  hiernach 
folgenden  Festessen,  dos  die  Stadt  Narwik  gab,  folgten 
Reden  auf  Schweden  und  Norwegen,  in  denen  diu 
Frende  über  das  gelungene  Werk  zum  Ausdruck  kam. 

Die  in  Riksgränsen  und  Narwik  abgehaltenen  Fest- 
lichkeiten haben  von  neuem  die  allgemeine  Aufmerksam- 
keit auf  dieses  für  die  Ausbeutung  der  skandinavischen 
Erzlager  so  wichtige  Unternehmen  gelenkt,  und  es 
•iärften  daher  die  folgenden  von  Hrn.Bjame  Aagaard 
herrührenden  Angaben  über  die  EntstelniDg  und  Be- 
deutung der  Ofot*nbahn  ein  aktuelles  Interesse  besitzen 
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und  eine  schätzenswerte  Ergänzung  unserer  früheren 
Mitteilungen  über  denselben  Gegenstand  bilden.* 

Schon  wiederholt,  zuerst  im  Jahre  1872,  sind 
Pläne  ausgearbeitet  worden,  die  grofsen  Eisenerzlager 
in  Norrbotten  einerseits  mit  dem  Ofotenfjord,  ander- 
seits mit  dem  am  Bosnischen  Meerbusen  gelegenen 
Hafen  Lutea  zu  verbinden,  es  dauerte  indessen  bin 
zum  Jahre  1884,  bis  es  der  zu  diesem  Zweck  gebildeten 
-Northern  of  Europe  Railway  Co.  Ltd."  (welche  später 
den  Namen  „The  Swedish  and  Norwegian  Railway 
Co.  Ltd."  erhielt)  gelang,  mit  den  Arbeiten  zu  be- 
ginnen. Die  genannte  Gesellschaft  geriet,  als  die 
Strecke  von  Luleä  nach  Gellivara  fertiggestellt  war, 
in  finanzielle  Schwierigkeiten  und  mufste  liquidieren. 
Die  von  ihr  begonnene  Bahnanlage  Gellivara  -  LuleÄ 
wurde  von  dem  Schwedischen.  Staat  1889  übernommen 
und  in  den  Jahren  1891  bis  1894  umgebaut,  während 
die  Arbeiten  auf  der  norwegischen  Seite  von  dem 
Norwegischen  Staate  übernommen  wurden ;  beiden  Re- 
gierungen gelang  es,  nach  Überwindung  grofser  Schwie- 
rigkeiten den  Bahnbau  in  seiner  vollen  Ausdehnung 
nach  der  Route,  wie  sie  von  der  „Swedish  and  Norwegian 
Railway  Company44  geplant  gewesen  war,  zu  vollenden. 
Unter  den  zahlreichen,  bei  der  wirtschaftlichen  Be- 
wertung'dieses  Unternehmens  zu  Rate  gezogenen  Sach- 
verständigen trat  besonders  Professor  V  o  g  t  in  Wort 
und  Schrift  für  die  Anlage  der  Bahn  aufs  wärmste 
ein.  Durch  Veröffentlichung  seiner  eingehenden  Studien 
über  die  Verhältnisse  in  Lappland,  Norrland  usw.  sowie 
die  wesentlichen  europäischen  Erzlager  und  Erzmärkte 
hat  er  viel  zur  Förderung  des  Planes  beigetragen. 

Die  Ofotenbahn  liegt  in  ihrer  ganzen  Ausdehnung 
iiber  dem  Polarkreis  und  ist,  wie  oben  erwähnt,  die  nörd- 
lichste Bahn  der  Erde.  Der  schwedische  Teil  steigt 
in  seinem  höchsten  Punkte  zwischen  Gellivara  und 
Kiirunavara  auf  557  m,  während  die  Maximalhöhe  in 
Norwegen  520  in  über  dem  Meeresspiegel  beträgt.  In 
Schweden  ist  die  gröfste  Steigung  1 :  100  und  der 
kleinste  Kurvenradius  etwa  500  m,  in  Norwegen  die 
gröfste  Steigung  17,3 :  IfKX)  uud  der  kleinste  Knrven- 
radius  800  in.  Nach  den  ersten  Entwürfen  sollte  die 
Bahnlänge  von  Gellivara  nach  Kiirunavara  105  und 
von  dort  bis  Narwik  132  km  betragen,  sie  wurde  aber 
bei  den  späteren  Ausführungen  noch  um  11  km  ver- 
ringert. Die  Kosten  der  Bahnanlage  dürften  über  50, 
möglicherweise  sogar  60  Millionen  Kronen  betragen. 

Was  die  vermutliche  Erzbfeförderung  auf  der 
neuen  Bahn  betrifft,  so  sollen  Tür  Lieferung  in  den  Jahren 
1902/12  bereits  mehr  als  10  Millionen  Tonnen  von 
Gellivara  und  Kiirunavara  verkauft  sein,  wovon  ver- 
mutlich der  gröfste  Teil  über  Narwik  und  etwa  ein 
Drittel  über  LnleA  nach  Emden,  Rotterdam,  Amsterdam 
und  Stettin  zur  Verschiffung  gelangen  wird  zur  Liefe- 
rung an  verschiedene  deutsche  Gesellschaften,  nämlich : 
„Phönix",  Aktiengesellschaft  für  Bergbau,  Eisen-  und 
Stahlindustrie,  die  Eisen-  und  Stahlwerke  ^Hösch", 
die  Aktiengesellschaft  „Hördcr  Bergwerks-  und  Hütten- 
verein'*, ^Dortmunder  Union"  und  auch  on  die  «Ver- 
einigte Königs-  und  Laurahüttea.  Ein  weiterer  Teil 
wird  zur  Verladung  nach  Dünkirchen,  Swansea,  Bonefs, 
Grangcmuuth.  Newcastle,  Middlesborough  usw.  ge- 
langen; ein  Export  von  irgendwelcher  Bedeutung  im 
Vergleiche  zu  dem  nach  den  deutschen  Werken  wird 
jedoch  kaum  nach  Großbritannien  stattfinden,  solange 
die  englische  Stahlerzeugung  hauptsächlich  auf  das 
suure  Verfahren  gegründet  ist.  Für  den  Transport  des 
Erzes  haben  die  „  A^itiebolaget  Gellivara-Malmfelt"  und 
„Förenade  tirufenintcressenters  Akticbolagu  für  sich 
und  für  die  Luossavara-  und  Kiirunavara  A.  B.  einen 
Kontrakt  mit  der  Hamburg  •  Amerika  -  Linie  im  Jahre 
10O0  abgeschlossen,  welche  (ieselhchaft  darin  ver- 
pflichtet wird,  uuf  eine  Reibe  von  Jahren  hinaus 
mehrere  Millionen  Tonnen  von  Lulei  und  Narwik  zu 
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befördern.  Der  Erzgesellschnft  selbst  gehören  mehrere 
Dampfer  von  etwa  3000  t,  die  stämlig  in  der  Entfuhrt 
laufen;  auch  s»dl  eine  Ihcrcinkunft  mit  der  „Reederei- 
A.-O.  Nordstjernan"  (A.  Johnson  &  Co.),  Stockholm, 
getroffen  sein,  wonach  letztere  Gesellschaft  für  einen 
längeren  Zeitraum  hinaus  jährlich  etwa  100000  t  von 
Xarwik  befördert.  Aufserdem  wird  die  Lübecker  Firma 
L.  Posselil  &  Co.  mehrere  100000  t  im  Jahre  von 
Luleä  und  Narwik  verschiffen.  Frachtabschlüsse  haben 
weiter  stattgefunden  mit  der  Firma  B.  .1.  Suthcrland 
&  Co.  in  Xewcastle,  die,  wie  es  heifsr,  den  Transport 
von  400000  t  zur  Verladung  von  Luleä  in  den  Jahren 
1002  bis  1000  übernommen  hat.  Man  sieht  hieraus, 
dafs  es  sich  um  gewaltige  Mengen  handelt,  und  man 
geht  gewifs  nicht  fehl,  wenn  man  annimmt,  dafs  der 
Eitransport  über  Xarwilf  und  Luleä  von  den  von  dem 
Erzkonsortiuni  abhängigen  Gruben  sieh  auf  ungefähr 
2  Millionen  Tonnen  f.  d.  Jahr  belaufen  wird,  wenn  die 
Ofotenhahn  erst  einige  Jahre  in  vollem  (ränge  ist. 
Hierzu  kommt  das  Erz  (etwa  1  Million  Tonnen  jähr- 
lich), das  die  Svappavara -Oese  II  Schaft  möglicherweise 
mit  der  Ofotenhahn  versenden  kann,  sowie  die  Förder- 
menge von  etwa  125000  t  jährlich,  die  die  Gesell- 
schaft „Frcyu"  jährlich  von  Luleä  verladet.-  Wenn 
man  ferner  noch  die  750000  t  Eisenerzbriketts  in  Be- 
tracht zieht,  die  „The  Dunderland  Iron  Ore  Co.  Ltd." 
jährlich  von  Mo  am  Ranenfjord  verschiffen  soll,  so 
ergibt  sich  eine  Gesamtausfuhr  von  etwa  387500t'  t. 

Iu  Norwegen  kommen  vorzugsweise  folgende  Felder 
in  Betracht:  Wunderland,  Naeverhaugcn,  Lifjeldeuc, 
Sydvaranger,  Railangen  und  die  Haafjcldlagcr  usw., 
und  im  schwedischen  Xorrbotten  liegen  aufser  den 
mächtigen  Feldern  hei  Gellivara,  Kiirunuvara,  Luossa- 
vara,  Mertainen,  Svappavara  und  Levea-Xiemi,  die 
Eisenerzvorkommen  bei  Kilnvura,  Alnhascltet,  Aines- 
jürvi,  Mustafombolo,  Bergs  man  nivara.  Painirova,  Lopas- 
järvi,  Sarjomaa,  Kukkuijoki,  Tuolluvara,  Tuollujiirvi, 
Hnnkivara,  Nokutusvara,  Syvüjärvi,  Kcskinen-Käyrä- 
vara,  Nuoljamaluspavora,  Vfctanluspavara,  Nakerivura, 
Tjabrak,  Tjavelk,  Lankujärvi,  Njakak  und  der  große 
E  k  strömsberg. 

Dasjenige  von  den  grofsen  Erzlagern  in  Xorrbolten. 
ilns  zuerst  die  Aufmerksamkeit  der  Anfsenwelt  auf  diese 
öde  liegend  zog,  war  das  bei  Gellivara.  Gellivara 
oder,  wie  es  früher  genannt  wurde,  Illmara,  ist  jetzt 
eine  Stadt  von 'einigen. Tausend  Einwohnern,  wird  aber 
mit  der  Zeit  zweifellos  seine  Bedeutung  verlieren  in 
demselben  Mafse,  wie  die  nur  etwa  5  km  entfernte 
Nachbarstadt  Malmberget,  wo  das  Erz  gebrochen  wird, 
an  Bedeutung  zunehmen  dürfte.  Letzterer  Ort,  der 
erst  im  Jahre  1900  als  Stadtanlage  reguliert  wurde, 
hat  jetzt  bereits  etwa  4000  Einwohner,  darunter  etwa 
2000  Arbeiter. 

Der  eigentliche  Großbetrieb  bei  Malmberget  datiert 
vom  Jahre  18!>2.  Die  Ausbeutung  wird  jetzt  von  zwei 
Gesellschaften,  der  „Gellivara  Malmfelt  A.  B."  und 
der  „Freva",  vorgenommen.  Die  Erzeugung  der  ersteren 
stieg  von  178  038  t  in  1H!»2  auf  982322  t  in  1002, 
während  die  „Freva"  1W0  bereits  etwa  127  000  t  ab- 
baute. Die  Erzfelder  bei  Gellivara  umfassen  ein  Areal 
von  240000  ihm  und  das  Erz  enthält  im  Durchschnitt 
04%  Eisen.  Beide  Lager  zusammen  besitzen  ein  eisen- 
crzf'iihrcndes  Areal  von  etwa  125- bis  1500LIO  «jin.  Der 
Eisengehalt  in  diesen  Lagern  ist  etwas  verschieden, 
indem  er  in  dem  Svappavarafclde  bis  zu  Ol  %  beträgt, 
während  er  im  Leviä-Niemi  Felde  bis  zu  6t»0.1»  hinauf- 
kommt. Die  schwedische  Regierung  in  Verbindung 
mit  der  schwedischen  Eiscnhahnvcrwultutig  hüben  den 
Antrag  der  Grubengesellscbalt  genehmigt,  eine  Normal- 
sptuhahn.  43  km  läng,  von  Svappavara  nach  Kiinma- 
vara  zu  bauen,  um  die  Gesellschaft  in  den  Stand  zu 
setzen,  ihr  Erz  (die  Produktion  ist  auf  lOOOlM.lOt 
jährlich  veranschlagt)  von  »lort  mit  der  Ofotenhahn 
nach  den  Verschiffungshäfen  transportieren  zu  können. 
Wo  das  Erz  verschifft  werden  soll,  ist  noch  nicht  be- 


stimmt; vermutlieh  wird  es  jedoch  von  Sildvik  im 
Konibachsfjord  geschehen,  wo  die  Gesellschaft  sich 
einen  guten  Hafen  gesichert  hat. 

Die  bei  weitem  größten  Eisenerzlager  Lapplands 
befinden  sich  an  den  Ufern  des  Binnensees  Luossajärvi, 
wo  die  kolossalen  Erzfelsen  Luossavara  und  Kiiruna- 
vara  emporragen  und  wo  auch  die  neue  Grubenstadt 
Kiirunavara  liegt.  Das  im  Jahre  1807  gegründete 
Kiirunavara  besitzt  seit  diesem  Jahre  die  Rechte  einer 
„Kaufstadt*  und  hat  jetzt  etwa  3000  Einwohner,  von 
denen  etwa  1000  Arbeiter  bei  den  Anlagen  der  Graben- 
gesellschuft  sind.  Die  beiden  Erzberge  liegen  in 
der  Mitte  zwischen  den  Flüssen  Kalix  und  Tornea  anf 
etwa  07°  50'  nördlicher  Breite  und  etwa  20°  östlicher 
Lange,  und  sind  die  reichsten  bis  jetzt  entdeckten  Erz- 
felder in  Skandinavien.  Kiirunavara  allein  hat  ein 
Areal  von  etwa  3760130  i|m,  wovon  etwa  230000  zu 
Tage  liegen.  Beide  Felder  zusammen  nehmen  ein  Areal 
von  etwa  470000  >\m  ein.  Die  Erzader  hat  bei  Kiiruna- 
vara eine  Länge  von  474-5  und  bei  Luossavara  eine 
solche  von  1270  in  und  der  Durchschnittsgehalt  au  Er 
in  den  Feldern  beträgt  05  %,  während  der  Eisengehalt 
des  Erzes  sich  durchschnittlich  bei  Luossavara  auf  GS 
und  bei  Kiirunavara  auf  66%  beläuft.  Die  über  der 
Wasserfläche  des  Luossajärvi  anstehende  Erznienge 
wird  bei  Luossavara  auf  18  Millionen  und  hei  Kiiruna 
vara  auf  215  Millionen  Tonnen  geschätzt,  ferner  sollen 
noch  unter  der  Wasserfläche  nach  den  niedrigstem  Be- 
rechnungen der  Gutachter  500  Millionen  Tonnen  und 
nach  den  höchsten  Schätzungen  826  Millionen  Tonm-n 
vorhanden  sein. 

Es  war  vorauszusehen,  dafs  nu  dem  Endpunkte 
der  Ofotenhahn  sich  eine  Stadt  erheben  würde.  Bereits 
„The  Swedish  and  Xorwegian  Railway  Company  Ltd." 
halte  die  Stelle,  an  der  jetzt  Narwik  liegt,  zur  End- 
station der  Bahn  ansersehen  und  zu  Beginn  der  80er 
Jahre  verschiedene  Anlagen  gemacht,  um  für  den  not- 
wendigen Transport  von  Eisenbahnmuterial,  Kohle  usw. 
eine  Operationsbasis  zu  schaffen.  Dieser  IMatz  erhielt 
zunächst  den  Namen  „  Victoriahavn",  der  indessen  später 
in  Xarwik  umgeändert  wurde.  Zu  Beginn  des  Jahres 
180»  hatte  Xarwik  kaum  200  Einwohner,  im  Januar 
1900  war  deren  Zahl  bis  auf  1500,  im  Dezember  1900 
auf  3613  Personen,  darunter  2000  fest  Ansässige,  ge- 
stiegen. Augenblicklich  hat  Xarwik,  »las  im  Jahre  l!H)-J 
die  Gerechtsame  einer  Kaufsta<lt  erhielt,  etwa  4500  Ein- 
wohner. Der  vorhandene  Dampfschiffskai  (nicht  zu 
verwechseln  mit  dem  Erzkai  der  Gesellschaft)  ist 
bereits  jetzt  zu  klein  für  den  wachsenden  Verkehr. 
Im  Juni  1000  wurde  der  Grundstein  zu  einem  neaen 
Erzkai  gelegt,  welcher  vermutlieh  in  Jahresfrist  beeudet 
sein  wird.  Man  erwartet,  »lafs  ein  Schiff  dort  imstande 
sein  wird,  10000t  Erz  in  weniger  als  einem  Tage 
einzunehmen,  während  man  gegenwärtig  mit  2000  bis 
3000  t  arbeitstäglich  rechnet.  Für  die  mit  Kohlen  an- 
kommenden Dampfer  hat  die  Grubengesellschaft  einen 
besonderen  Holzkai  gebaut.  Im  übrigen  löschen  diese, 
wenn  die  Ladung  für  die  schwedische  oder  norwegische 
Bahn  bestimmt  ist,  an  Fagernaeskai  oder,  wenn  die 
Ladung  an  Private  kommt,  an  den  Kaianlagen  in  Kleven 
oder  Ankennes  an  der  andern  Seit*  der  Xarwikhucht. 

Der  Hafen  von  Xarwik  ist  einer  der  besten  natür- 
lichen Häfen  der  Welt,  eisfrei  während  des  ganzen 
.rubres  und  mit  einem  Ankerplatz,  grofs  genug,  um 
die  ganze  norwegische  Handelsflotte  aufnehmen  zu 
können  Die  Wassertiefe  im  Hafen  variiert  zwisidien 
17  und  3t  m,  seine  Strandlinie  besitzt,  eine  Ausdehnung 
von  etwa  15  km.  Die  Bahnentfernungen  von  Narwik 
sind:  bis  Kiirunavara  etwa  173  km,  bis  Svappavara 
etwa  215  km,  bis  Gellivara  etwa  285  km,  bis  Bodeu 
etwa  440  km,  bis  Luleä  482  km,  nach  Stockholm 
1586  km.  Wenn  die  finnische  Bahn  in  Verbindung 
mit  der  schwedischen  tritt,  stellt  sich  die  Entfernung 
zw  ischen  Nurwik  und  St.  Petersburg  auf  etwa  1520  km, 
also  noch  nicht  ganz  so  weit  als  die  nach  Stockholm. 
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Xuderne  Gießpfannen. 

Das  Bestreben  der  Stahl- 
werke ist  heute  allgemein  auf 
möglichste  Verminderung  der 
«estehnngskosten ,  besonders 
der  Löhne,  sowie  gröfsere  Lei- 
tung in  derselben  Zeit  ge- 
richtet Der  Fassnr.gsgehalt 
■l*r  Öfen  wird  daher  stets  ver- 
gröfsert  and  dementsprechend 
»uch  die  erforderliche  Hilfsein- 
richtung. In  Bezug  auf  letztere 
dürften  zwei  50000  kg-Pfannen 
für  Stahl,  welche  kürzlich  von 
iler  Firma  C.  Senssenb ren- 
ne r.  Düsseldorf- Oberkassel,  an 
ein  Stahlwerk  geliefert  worden 
and  von  denen  eine  darch  Ab- 
bildung 1  veranschaulicht  wird, 
*»hl  die  gröfsten  sein,  die  es 
ia  Deutschland  gegenwärtig 
gibt  Eine  weitere  40000  kg- 
Pfanne  für  ein  anderes  Stahl- 
werk ist  in  der  Fertigstellung 
begriffen. 

Von  derselben  Firma  wnrde 
ferner  die  interessante  Vorrich- 
tung gebaut,  welche  in  Ab- 
bildnng  2  wiedergegeben  ist. 
Sil  dient  dazn,  das  flüssige 
Eisen  aus  einer  tiefliegenden 
Kupolofen- Abstiebrinne  in  eine 
höherliegende  nach  den  Martin- 
Met  führende  Aufnahmerinne 
t\i  befördern,  wenn  hierzu  kein 


Abbildung  I.    HO  000  kg  -  Olcf-pf»nnc  Tür  Habt 

Laufkran  vorhanden  ist.  Die  herabgelassene  Pfanne 
wird  gefüllt,  nach  dem  betr.  Ofen  gefahren  und  hier  durch 
die  \\  inde  hochgezogen.  Sobald  die  Pfanne  in  der  rich- 
tigen Höhe  angelangt  ist,  kippt  und  entleert  sie  sich 
ganz  selbsttätig  und  zwar  mittels  einer  eigenartigen, 
patentierten  Kippvorrichtung  derart,  dafs  der  aus- 
ttiefsende  Strahl  eine  sehr  geringe  Fallhöhe  besitzt, 
das  Eisen  also  weniger  spritzt.  Für  Kranpfannen,  die 
diesem  Zwecke  dienen,  hat  Senssenbrenner  ebenfalls 
praktische  Kippvorrichtungen  konstruiert. 


Die  Anwendung  von  Ferrophosphor  und  Phosphor- 
roangan.* 

Um  die  für  manche  Verwendungszwecke,  z.  B.  die 
Fabrikation  von  Feinblechen,  hinderliche  Weichheit 
und  leichte  Schweifsbarkeit  des  kohlenstoffarmen  basi- 
schen Martineisens  zu  verringern,  gab  man  auf  den 
Werken  der  Sharon  Steel  Company  einen  Zusatz  von 
Ferrophosphor,  das  in  England  hergestellt  war  und 
folgende  Zusammensetzung  besafs : 

i  Ii 

Phosphor   17,23  25,56 

Eisen   79,40  70,66 

Mangan   0,7«  0,64 

Silicium   1,4«  1,80 

Kohlenstoff   1,14  1,20 

99,99  99,8« 

Das  nach  erfolgtem  Zusatz  von  Ferromangan  in 
der  Pfanne  zugegebene  Ferrophosphor  wurde  von  dem 
Bade  vollständig  aufgelöst,  und  der  Phosphorgehalt  des 
fertigen  Materials  Tiefs  sich  auf  diese  Weise  genau 
regeln.  Schlechtere  Resultate  erzielte  man  durch  An- 
wendung von  Apatit,  da  dieser  zu  seiner  Zerlegung 


Abbildung  2.  Klppvorrlcbluoir. 


*  „The  Iron  Age"  vom  7.  Mai  1908  S.  29. 
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etilen  gröfseren  Wärmeverbrauch  uls  Ferrophosphor 
erforderte  und  sich  die  Zusammensetzung  des  Hades 
nicht  in  der  gewünschten  Weise  erreichen  lief*.  Doch 
machte  sich  auch  bei  Verwendung  von  Ferrophosphor 
der  Umstand  ungünstig  geltend,  dafs  für  1  Pfund 
Phosphor  3  Pfund  Eisen  eingeführt  und  auch  die 
Temperatur  des  Bades  erhitzt  werden  mufste,  wodurch 
ein  beträchtlicher  Wärme  verbrauch  in  der  Pfanne  ver- 
ursacht wurde  Diesem  Cbelstande  hat  die  Sharon 
Steel  Company  dadurch  abzuhelfen  versucht,  dafs  Bie 
an  Stelle  von  Ferrophosphor  und  Ferromangnu  Phos- 
phormangan verwendete,  welche  Legierung  gleichfalls 
in  England  hergestellt  wurde  und  dessen  Zusammen- 
setzung folgende  war:  Mangan  G5  %,  Phosphor  25  %, 
Eisen  7  %,  Kohlenstoff  2  %  und  Silicium  1  %.  Es 
leuchtet  ein,  dafs  die  Kosten  für  den  Zusatz  von 
Mangan  uod  Phosphor  und  der  durch  denselben  be- 
dingte Wärmeverlust  geringer  sind,  wenn  beide  Körper 
in  einer  Legierung  zugesetzt,  als  wenn  sie  nach- 
einander in  Form  verschiedener  Legierungen  in  das 
Bad  eingeführt  werden.  Das  Phosphormangan  wird 
im  Hochofen  aus  manganreichen  Erzen  unter  Zusatz 
von  Apatit  oder  einem  andern  phosphorhaltigen  Ma- 
terial als  Flußmittel  hergestellt. 

Um  den  Nutzen  eines  Phosphorzusatzes  zn  er- 
läutern, weist  der  Verfasser  des  Aufsatzes  im  „Iron 
Ageu  darauf  hin,  dafs  der  Ausschufs  von  28°/» 
auf  5%  hcrabgegangen  sei.  Ferner  habe  es  sich 
herausgestellt,  dafs  sich  das  phosphorrcichere  Material 
hei  niedrigerer  Temperatur  walzen  lasse  als  da«  phos- 
phorärmere, und  die  daraus  hergestellten  Bleche  in- 
folgedessen nicht  nur  weniger  aneinander  hafteten, 
sondern  auch  eine  härtere  Oberfläche  und  einen  stär- 
keren Glanz  erhielten.  Dies  führe  zu  einer  Ersparnis 
von  8  bis  10%  Zinn.  Endlich  liege  noch  ein  Vorteil 
darin,  dafs  das  phosphorreiche  Material  sich  schneller 
uud  mit  einem  geringeren  Aufwund  von  Säure  beixen 
lasse,  wodurch  eine  weitere  Ersparnis  bewirkt  werde. 


Das  Carnegie -Ingenieur -Gebind«. 

Zur  Errichtung  eines  gemeinsamen  Gebäudes  für 
die  bedeutendsten  amerikanischen  Ingenieur- Vereine 
—  nämlich  die  American  Society  of  Civil  Etiginecrs, 
die  American  Society  of  Mechauical  Engineers,  das 
American  Institute  of'Electrieal  Kngineers,  das  Ameri- 


i  can  Institute  of  Mining  Kngineers  und  den  Engine««' 
Club  of  New  York  City  —  hat  der  bekannte  Milliardär 
Andrew  Carnegie  eine  Summe  von  1  Million  Dollars 
gestiftet.  Zur  Zeit  sehweben  noch  die  Unterhandlungen, 

I  in  welcher  Weise  die  verschiedenen  Vereine  an  dieser 
Stiftung  zu  beteiligen  sind,  es  unterliegt  indessen  keinem 
Zweifel,  dafs  dieses  in  hohem  Grade  gemeinnützige 
Projekt  zur  Ausführung  gelangen  wird. 

Auszeichnung. 

Auf  Grund  seiner  Arbeiten:  „Die  Düsseldorfer 
Industrie  -  Ausstellung",  „Das  Eisen-  und  Stahlhütten- 
weseu  auf  der  Düsseldorfer  Ausstellung",  „Der  gegen- 
wärtige Zustand  der  Eisen-  und  Stahlindustrie  in  den  Pro- 
vinzen Rheinland-Westfalen"  wurde  unserm  geschätzten 
Mitarbeiter  Hrn.  Alexander  Gouvy  von  der  „So- 
ciale des  Ingenieurs  Civils  de  France"  der  Nozo- 
Preis  zuerkannt,  nachdem  Hr.  Gouvy  bereits  im  vori- 
gen Jahr  für  seine  Arbeit:  „Das  "Eisenhüttenwesen 
im  südlichen  Ural"  den  Jahrespreis  der  Gesellschaft 
erhalten  hat, 

William  Garrel»  f. 

Nach  mehrwöchentlichem  Leiden  ist  am  15.  Jnli 
d.  J.  in  Mt.  Clemeus,  Mich.,  der  amerikanische,  aber 
auch  in  deutschen  Kreisen  wohlbekannte  Walzwerks- 
fachmann William  Garrett  im  Alter  von  59  Jahren 

j  aus  dem  Leben  geschieden. 

Der  Verstorbene,  dessen  Leistungen  um  so  höher 

i  einzuschätzen  siud,  als  es  ihm  an  einer  regelrechten 
Schulbildung  mangelte,  hat  sich  um  die  amerikanische 
Walzwerksteehnik  grofse  Verdienste  erworben  und  be- 
sonders durch  die  Erfindung  des  nach  ihm  benannten 
Walzwerks  eine  radikale  Umwälzung  in  der  amerika- 
nischen Drahtindustrie  hervorgerufen,  die  mit  einer 
gewaltigen  Steigerung  der  Erzeugung  verbunden  war. 
Der  Heimgegangene  war  auch  schriftstellerisch  mit 
Erfolg  tätig.  Durch  zahlreiche  Aufsätze  aus  dem 
Gebiet  der  Walzwerkspraxis  ist  sein  Name  weit  über 
die  Grenzen  der  amerikanischen  Fachpresse  hinaus 
bekanntgeworden;  auch  „Stahl  und  Eisen"  hat  ihm  eine 
Reihe  wertvoller  Beiträge  zu  danken.  Unbestritten  ist 
in  Garrett  einer  derjenigen  führenden  amerikanischen 
Fachleute  dahingegangen,  deren  Verdienste  im  In- 
uud  Auslände  uneingeschränkte  Anerkennung  gefunden 
haben. 


Industrielle 


Rheinisch  -  Westfälisches  Kohlcnsvndikat, 
Essen- Ruhr. 

Nach  endgültiger  Feststellung  belief  sich  im  ersten 
Halbjahr  1903  bei  145*,  Arbeitstagen  die  rechnungs- 
miifsige  Betciligungsziffcr  unf  insgesamt  30042289  t 
oder  «rbeitstäglich  210231»  t  (gegen  2023607»  t  hezw. 
108  043  t  bei  147%  Arbeitstagen  zu  gleicher  Zeit  im 
Vorjahr).  Gegenüber  stand  eine  Forderung  von  ins- 
gesamt 25520431  t  oder  urbeitstäglieh  175007  t  (im 
Vorjahr  23170578  t  oder  156  056  t).  Die  Slinder- 
förderung  stellte  sich  somit  auf  insgesamt  5121858  t 
oder  arbeitstiiglich  35142  t  (im  Vorjahr  6065501  t 
hezw.  41087  t)  oder  auf  16,71%  i20.75%t.  In  den 
vergangenen  6  Monaten  d.  J.  war  bekanntlich  eine 
Einschränkung  der  Förderung  von  20%  vorgesehen, 
das  (iesarntergebnis  stellt  wich  also  um  3.3%  günstiger. 
Für  das  dritte  Vierteljahr  1903  ist  eine  Föi  dereinschrün- 
kungvon  18%  angeordnet.  Die  Minderförderung  gegen- 


Rundschau. 


über  der  Beteiligungsziffer  hat  betragen  in  der  ersten 
Hälft«  der  Jahre:  1*09  4,91t,  1900  5,12,  1001  8,1*1». 
1002  20,75.  1003  16,71  %. 

Elsenwerkgescllschaft  MnxlmllianshQttv. 

Die  allgemeine  Lage  der  detitschen  Eisenindustrie 
hatte  sieh  gegenüber  derjenigen  «les  Vorjahres  insofern 
gebessert,  als  der  Beschäftigungsgrad  der  Werk«  «in 
wesentlich  günstigerer  geworden  war;  namentlich  war 
«Irr  Eingang  an  Bestellungen  im  Frühjahr  und  Sommer 
1002  ein  recht  flotter.  Mit  Beginn  des  Herbstes  trat 
jedoch  ein  Abflauen  des  Marktes  ein  und  nahm  der 
Bedarf  im  4.  (Quartal  weiter  ab  bei  weichenden  Preisen  ; 
erst  mit  Ende  des  Monats  Dezember  1002  machte  sich 
wieder  eine  lebhaftere  Nachfrage  geltend,  welche  den 
Werken  ermöglichte,  ihr  Arbeitsbedürfnis  auf  längere 
Zeit  zn  dec  ken.  Die  Besseruug  hat  nun  auch  im  Früh- 
jahr 1003  angehalten.    Leider  ist  trotz  der  stärkeren 
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Nachfrage  eine  entsprechende  Aufbesserung  der  Preise 
nicht  durchs« fuhren  gewesen,  da  sich  immer  ein  ge- 
wisse» Mißtrauen  in  die  Konjunktur  bemerkbar  michte, 
welches  hauptsächlich  verursacht  war  durch  die  Er- 
wägung der  Folgen  eines  möglichen  Rückgangs  des 
tnr  Zeit  so  umfangreichen  Exports  nach  Amerika. 

Der  Einfloft  dieser  Konjunktur  auf  die  Verhält- 
nisse der  Moxhütte  war  im  allgemeinen  ein  günstiger, 
indem  die  stärkere  Nachfrage  unseren  sämtlichen  Wer- 
ken einen  flotten  Eingang  an  Bestellungen  brachte. 
Der  Durchschnittspreis  für  ansere  Walzwerksfabrikatc 
ist  am  rund  f.  d.  Tonne  gegenüber  dem  Vorjahr 
gesunken  und  ist  im  Gegensatz  zum  letzten  Betriebs- 
jähr  die  Hauptminderun?  der  Preise  beim  Eisenbahn- 
material  eingetreten,  welcher  Rückgang  sich  auf  Grand 
der  abgeschlossenen  Verträge  in  diesem  und  im  niieh- 
rten  Jahr  leider  nach  unten  noch  steigern  wird. 

Mit  dem  Abteufen  der  Kohlenzeche  „Maximilian4' 
bei  Hamm  i.  \V.  wurde  im  Herbst  vorigen  Jahres  be- 
gonnen und  erreichte  Schacht  I  am  Schlüsse  des  Be- 
triebsjahres mit  provisorischer  Dampfhnspelförderung 
fine  Teufe  von  101,5  m  bei  einem  Durchmesser  von 
5.9  m  im  Lichten.  Anfangs  des  Monats  Mai  d.  .1. 
kamen  die  grofsen  Fördermaschinen  nebst  Kesselanlage 
in  Betrieb  und  erreichte  nunmehr  Schacht  I  bis  SO.  Juni 
d.  J.  eine  Teufe  von  251m;  im  Monat  Mai  allein  wur- 
den 60  m  abgeteuft  und  ausgemauert.  —  70  m  östlich 
ton  Schacht  I  wurde  Schacht  II  mit  gleichen  Di- 
mensionen in  Angriff  genommen. 

Auf  den  Bergwerken  wurden  gefördert  1  452B15  hl 
Spat-  und  Brauneisenstein,  die  Hochöfen  produzierten 
118048  t  Spiegel-,  Martin-,  Thomas-  und  Puddeleisen: 
die  Produktion  an  Rohstahl  betrug  128284  t,  an  Walz- 
werksfabrikaten  125809  t  und  an  Guft  waren  2874  t. 

Nach  Deckung  der  Generalkosten  und  Passivzinsen 
ergibt  sich  ein  Gewinn  von  8116969,74.0.  Für  die 
im  vergangenen  Betriebsjahr  ausgeführten  Neubauten 
and  Erwerbungen  im  Betrage  von  1  608  510,22  und 
Ton  den  im  Vorjahr  auf  den  Immobilien-Kontis  als 
Aiilagewerte  vorgetragenen  3341062,13.«  wurden  der 
Reserve  für  Erneuerungen  680419,81  Jl  entnommen 
und  von  dem  dann  verbleibenden  Betrag  vom  Gewinn 
550 OOO  abgeschrieben,  so  daf»  zur  Verfügung  der 
Generalversammlung  2  566  969,74  M  verbleiben.  Ge- 
mafs  den  Vorschlägen  des  Vorstandes  und  des  Auf- 
liehtsrate  sollen  hiervon  anfser  den  alljährlich  ge- 
währten Gratifikationen  nach  Ergänzung  des  Unfall- 
kontos und  des  Dispositionsfonds  sowie  des  Reserve- 
fonds für  Erneuerungen  der  Betrag  von  550  (XX)  Jl 
einer  neu  zu  bildenden  Reserve  für  Kohlenzeche 
.Maximilian"  zugewiesen, ferner  derlnvaliden-,  Witwen- 
ond  Waisen-Pensionskasse  für  Meister  und  Arbeiter 
eine  Schenkung  von  60000  ,Ä  und  der  l'ensionskosse 
der  Beamten  eine  solche  von  400<Xh#  gemacht  und 
dann  den  Aktionären  eine  Dividende  von  300. if  pro 
Aktie  =  17,5  */o,  d.  s.  1 054800  zugeteilt  werden. 
Oer  verbleibende  Rest  von  100618,24.«  wird  auf  neue 
Rechnung  vorgetragen. 


Österreichisch-Alpine  MonUngeselNchaft. 

Das  abgelaufene  Betriebsjahr  1902  ergab  nach 
Abschreibungen  in  der  Höho  von  8280487  Kr.  einen 
Reingewion  von  5604612  Kr.  Einschließlich  des 
Vortrages  standen  5763 156  Kr.  zur  Verfügung,  wovon 
5040OOÜ  Kr.  zur  Zahlung  einer  Dividende  von  7  ".* 
verwendet  wurden.  Der  erfolgte  Zusammenscblufs  der 
«terreichisch  -  ungarischen  Eisenwerke  hat  in  den 
letzten  Monaten  des  Berichtsjahre«  zwar  eine  Besserung 
der  Preislage  bewirkt,  konnte  aber  wegen  Abwicklung 
alterer  Abschlüsse  anf  da»  Ergebnis  des  Jahres  1902 
aoeh  keinen  Einflufs  ausüben.  Die  Gesamt- Kohlen- 
förderung erfuhr  eine  kleine  Einschränkung  und  betrug 
9887000  q  gegen  10084000  q  im  Vorjahr.  In  Eisen- 
steinbergbauen wurden  10292 OOOq  gegenüber  1 1 776O00q 


im  Vorjahr  gewonnen.  Der  neue  Eisenerzer  Hochofen 
entspricht  vollkommen  den  gehegten  Erwartungen ; 
seine  durchschnittliche  Tngeserzeugung  beträgt  derzeit 
;  8500  q  und  wurden  bereits  Tagesproduktionen  bis  zu 
|  4150  q  erreicht.  Die  Donawitzer  ilochofeuanlage  und 
der  Eisenerzer  Hochofen  decken  vollständig  den  der- 
;  zeitigen  Bedarf  an  Koksroheisen,  und  es  wurde  deshalb 
der  Kokshochofen  in  Hieflan  bis  auf  weiteres  still- 
gestellt. In  Hieflan  und  Vordernberg  imifttc  je  ein 
Holzkohlenhochofen  infolge  der  ungenügenden  Nach- 
frage nach  Holzkohlenrohcisen  ausgeblasen  werden. 
Die  Gesamterzeugung  an  Roheisen  betrug  im  Berichts- 
jahr 3208000  q;  in  den  Stahlhütten  wurden  an  Blöcken 
2286000  q,  an  Puddeleisen  518000  q  erzeugt;  die 
Produktion  an  fertiger  Walzware  betrug  1624000  q. 
Mit  Schlufs  de«  Jahres  waren  in  den  gesellschaftlichen 
Werken  13861  Arbeiter  beschäftigt. 

l'nlted  States  Steel  Corporation. 

Der  Geschäftsbericht  der  United  States  Steel  (Kor- 
poration für  das  Jahr  1902,  aus  dem  wir  bereits  Aus- 
züge nach  amerikanischen  Zeitungen  gebracht  haben,* 
liegt  uns  jetzt  im  Original  vor.  Kr  enthält  neben 
einem  ausführlichen  Bericht  über  die  im  Jahre  1902 
vorgekommenen  geschäftlichen  Transaktionen  und  der 
bei  Jahrcsschluft  aufgestellten  Bilanz  ein  vollständiges 
Verzeichnis  der  Einzelwerke  der  Corporation  mit 
genauer  Angabe  der  Zahl  der  Hochöfen,  Konverter, 
Walzenstraften  usw.  Ferner  ist  der  Bericht  mit  einer 
beträchtlichen  Anzahl  gut  gelungener  Abbildungen  ver- 
schiedener Betriebe  sowie  mit  einer  Kart«  ausgestattet, 
die  die  Lage  der  einzelnen  Werke  und  Gruben  in 
übersichtlicher  Weise  vor  Augen  führt. 

Über  die  finanziellen  Ergebnisse  des  Geschäftsjahrs 
1902  haben  wir  bereits  berichtet,  wir  haben  ferner  die 
Zahlen  mitgeteilt,  welche  sich  auf  die  Erzeugung  von 
Halb-  und  Fertigfabrikaten  sowie  auf  den  Umfang  der 
Erzförderung  beziehen.  Die  168127  Angestellten  ver- 
teilen sich  auf  die  verschiedenen  Betriebe  wie  folgt:  In 
Honhofen-,  Stahl-  und  Walzwerken  wurden  125326  An- 
gestellte beschäftigt,  bei  der  Kohlen-  und  Koksgewin- 
nung 16519,  bei  der  Erzgewinnung  13465,  beim 
Transportwesen  11 160,  in  verschiedenen  Betrieben  1657. 
.  Die  Iiiee  der  Gewinnbeteiligung,  die  in  dieser  Zeitschrift 
ausführlich  erörtert  ist,**  ist  bei  den  Angestellten 
der  Corporation  auf  fruchtbaren  Boden  gefallen,  indem 
die  erfolgte  Zeichnung  von  Aktien  die  für  diesen  Zweck 
vorgesehene  Summe  um  100 "ja  überschritten  hat.  Im 
«ranzen  haben  27879  Angestellte  gezeichnet  und  sind 
ihnen  48983  Aktien  überwiesen  worden. 

Die  gesamten  Werke  der  United  States  Steel  Cor- 
poration umfassen  folgende  Einzelbetriebe:  84 Hochöfen, 
16  BessemersUhlwerke  mit  35  Konvertern,  J4  Martin- 
stahlwerke mit  136  Öfen.  Das  Walzen  der  Blöcke, 
Knüppel,  Platinen  usw.  erfolgt  in  31  Werkeu  mit 
60  Straften.  Ferner  sind  vorhanden  6  Schienenwalz- 
werke, H  Grobblechwalzwerke  mit  13  Straften,  13  Puddel- 
werke  mit  304  Puddelöfen  und  14  Straften,_  12  Walz- 
werke zum  Walzen  von  Rohrstreifen  mit  45  Straften, 
19  Band-  und  Hundelseisenwalzwerke  mit  64  Straften, 
3  Werke  zum  Walzen  von  Baneisen  mit  11  Straften, 
16  Drahtwalzwerke  mit  27  Straften,  24  Drahtziehereien 
mit  19  Verzinknngs-  und  6  Verzinnungsanlagen,  47  Fein-, 
Schwarz-  nnd  Wciftblechwerke  mit  22  Verzinnungs-  und 
6  Verzinknngsanlagen,  24  Röhren  walz  werke,  27  Kon- 
struktionswerkstätten,  22  GieftereieD  und  13  Spezial- 
betriebe. 

Im  ersten  Halbjahr  1908  bat  Rieh  nach  einer  Mit- 
teilung in  „Iron  Age"  vom  9.  Juli  1903  der  Geschäfts- 
gang der  United  States  Steel  Corporation  wie  folgt 
entwickelt: 

*  .Stahl  nnd  Eisen"  Heft  4  8.  278:  Heft  7  S.  481 ; 
Heft  9  S.  589;  Heft  10  S.  654;  Heft  12  S.  759. 
.Stahl  und  Kisen"  Heft  4  S.  278. 
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RalDf  ew  I  □  d 

1903 

/  i 

Januar   7  425  775  — 

Februar   7  730361  — 

Mär*   9  912  571  — 

April*   10  905  204       12S20  7Ö6 

Mai    12  744  324       18120  930 

Juni  (geschätzt)  .  .  ,12  850  000  12  220  3t» 
Der  Gesamtreingewinn  nach  Abzug  der  Ausgaben 
für  ordentliche  Reparaturen,  Erhaltung  und  Erneuerung 
der  Anlagen  sowie  Verzinsung  der  Schuldverschreibungen 
der  Teilgesellschaften  betragt  demnach  01568235  /; 
hiervon  gehen  ab  für  Amortisation  von  Schuldver- 
schreibungen der  Teilgesellschaften  729  795  und  für 
Abschreibung  und  Reservefonds  6  655  504  /.  Von  den 
verbleibenden  54  182936/  sind  abzurechnen  7600000/ 
für  Zinsen  auf  Schuldverschreibungen  der  United 
States  Steel  Corporation  und  1620000  S  für  Amorti- 
sation, zusammen  9  120  000  /.  Es  verbleibt  demnach 
ein  Betrag  von  45  062  936  /;  hiervon  wurde  bezahlt 
eine  Dividende  für  6  Monate  auf  Vorzugsaktien  (7°/o 
jährlich)  im  Betrage  von  17  859839  /  sowie,  auf 
Stammaktien  (4n/o  jährlich)  im  Betrage  von  10 166  050  g, 
zusammen  28025  889  /.  Es  bleibt  demnach  für  das 
erste  Halbjahr  ein  unverteilter  Rest  von  17037047  /. 
Die  noch  unerfüllten  Aufträge  erreichten  am  l.  Juli 
1903  eine  Höhe  von  4  666  578  t  gegen  4  741  993  t  um 
dieselbe  Zeit  de*  Vorjahres. 

Inzwischen  hat  die  Herrschaft  der  United  States 
Steel  Corporation  über  den  amerikanischen  Eisenmarkt 

•Die  Gesellschaft  trat  am  1.  April  1902  ins  Leben. 


durch  die  am  14.  Juli  1901  vollzogene  Erwerbung  des 
halben  Besitzes  der  Cl airt  on  Steel  Co.  eine  neue 
Stütze  erhalten.    Die  Miteigentümer  der  letzteren  sind 
,  die  Crucible  Steel  Co.  uf  America  mit  1  «  der  Aktien, 
die  Oliver  Iron  and  Steel  Co.  und  die  Firma  W.  P. 
Snyder  <%  Co.,  welch  letztere  beide  das  letzte  Viertel 
besitzen.   Nach  dem  Wortlaut  des  Vertrages  zahlt  die 
United  States  Steel  Corporation  in  die  Ka*se  der 
|  Crucible  Steel  Company  of  America  die  Summe  von 
4  000  000  /  bar  ein,  während  die  Oliver  Iron  and 
i  Steel  Co.  und  W.  P.  Snyder  &  Co.  zusammen  2000000/ 
i  bezahlen.   Die  United  States  Steel  Corporation  gewinnt 
I  durch  den  Vertrag  eine  tägliche  Mehrerzeugung  von 
.  500  t  Stahl  und  die  Hälfte  des  Roheisens,  welches 
nicht  in  der   bestehenden  Martinanlage  verbraucht 
|  wird.    Die  Roheisenerzeugung  der  Cl  airton  Steel  Co. 
i  wird  sich  nach  Inbetriebsetzung  eines  dritten  Hoch- 
ofens auf  1500  t  täglich  stellen;  hiervon  gehen  etwa 
900  t  in  die  Martinanlage,  während  der  halbe  Rest 
im  Betrage  von  300  t  der  United  States  Steel  Cor- 
poration zur  Versorgung  anderer  Werke  zur  Verfügung 
steht.    Die  St,  Clair  Furnace  Co.  wurde  im  Frühjahr 
1901  von  der  Crucible  Steel  Co.  gegründet,  um  für 
diese  einen  unabhängigen  Bezug  von  Rohmaterial  zu 
sichern.    Die  Werke  umfassen  eine  Hochofenanlage 
mit  3  Hochöfen  von  je  500  t  Tageserzeugung  und  ein 
aus  zwölf  50  t -Öfen  bestehendes  Martinwerk.  Ferner 
sind  ein  40  zölliges  Blockwalzwerk  und  ein  28  zölliges 
Triowalzwerk  zum   Auswalzen    von   Knüppeln  vor- 
handen.  Pläne  für  ein  Bess.'inerstahlwerk,  ein  Blech- 
und  ein  Trägerwalzwerk  waren  in  Vorbereitung,  sind 
aber  infolge  des  Einschreitens  der  United  States  Steel 
Corporation  nicht  zur  Ausführung  gelangt 
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Änderungen  im  Mitglieder-Verzelchnia. 

Amendt,  A.,  Höttendirektor,  Bobrek  Ü.-S. 

Andrieu,  Bruno,  Ingenieur,  Bruck  a.  M.,  Steiermark. 

Becker,  Albert,  Ingenieur,  Kadiefka-Almas,  Süd-Rufsld. 

Eicher,  Jakob,  Ingenieur  der  Benrather  Maschinen- 
fabrik Akt. -Ges.,  Benrath  a.  Rh.,  Hildenerstr.  131. 

Kybtn,  Alfred,  \  in  Fa.  Societe  Maritime  &,  Commercialc, 

Eyben,  Liberi,  /  Antwerpen,  Avenue  Quinton  Matsys  15. 

Ki/ermann,  Peter,  Zivilingenieur ,  102  Osbornstreet, 
Cleveland,  0.,  U.  8.  A. 

Grosse,  Karl,  Oberingenieur  und  stellvertretender  Be- 
triebsdirektor des  Georgs  -  Marien  -  Bergwerks-  und 
Hütten- Vereins,  Osnabrück. 

v.  Guzew*ki,  L.,  Ingenieur,  Direktor  der  Dnieprwerke, 
Zaporoje-Kameuskoje,  Rufslund. 

Hilbenz,  Dr.  H..  Hüttendirektor,  Friedenshütte  bei 
Morgenroth  O.-S. 

Hilgenstock,  W.,  Ingenieur,  2259  North  Chadwick 
Street,  Philadelphia,  Pa.,  U.  8.  A. 

Jencke,   Hanns,    Dr.  ing.,    Geh.  Finanzrat  a.  D., 

-   Dresden  A.,  Parkstr.  8. 


Kunz,  Rud.,  Hochofeningenieur,  Colorado  Fuel  &  Iron 
Co.,Minnequa  Fres.,  208  Broadway,  Pueblo,CoL,  U.S.A. 

Loeschnigg,  Kdmond,  Ingenieur  CÖnseil,  92  bis  Avenue 
de  Versailles,  PariB  I6r- 

hoestr,  Hochofeningenieur,  Dillingen,  Saar. 

Pander,  G.  A.,  Riga,  Gouv.  Livland,  Kaisergartenstr.  2, 
Rufs  fand. 

Iflugstaedt,  H.,  Ingenieur  bei  der  Firma  Gebr.  Stumm, 

Neunkirchen,  Bez.  Trier,  Wilhelmstr.  13. 
Schmidt.  Karl,  Oberinirinieur,  Allgem.  Elektrizität* 

Gesellschaft  Berlin,  Installations-Bnreau  St.  Johann, 

St  Johann,  Saar,  Mühlenstr.  20. 
Stahl,  H.  J.,  Kommerziellst,  Dr.  ing.,  Direktor  der 

Stettiner  Maschinenbau- Aktien-Gesellschaft  Vulcan, 

Bredow  bei  Stettin. 

Neue  Mitglieder: 

von  Kuhlberg,  Alphorns,  Ingenieur,  Soc.  An.  Providenoe 
Sartana  bei  Mariupol,  Gouv.  Kkaterinoslaw,  Rufsland. 

lletsch,  L.,  Diplom  -  Ingenieur,  Hattingen-West,  Ober- 
marktstrafse  325u 

Simone* ,  ^Jexaiitfcr.Stahlwerksbetriebsingenieur,  Bilbao, 
Basconia,  Spanien. 

Verstorben: 
Schäfer,  Heinr.,  Aachen,  Schlofsstrafse. 
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Wirtschaftliche  und  industrielle  Verhältnisse  in  den  Vereinigten 

Stallten  von  Amerika.* 


i. 

}ie  „ Nordwestliche  Gruppe  des  Vereins 
deutscher  Eisen-  und  Stahlindustriel- 
ler", der  , Verein  deutscher  Eisen- 
hütteuleute" und  der  „Verein  znr 
Wahrung  der  gemeinsamen  wirtschaftlichen  Inter- 
essen in  Rheinland  und  Westfalen"  hatten 
ihre  Vorstands-  und  Ausschußmitglieder  auf  den 
10.  August  d.  J.  zu  einer  gemeinsamen  Sitzung 
nach  Düsseldorf  berufen,  die  von  dem  zweiten 
Vorsitzenden  des  letztgenannten  Vereins  Herrn 
Aug.  Fr  owein- Elberfeld  geleitet  wurde.  Nach 
Geographischen  Aufzeichnungen  teilen  wir  fol- 
gendes aus  dieser  Sitzung  mit. 

Hr.  Aug.  Frowein-Elberfeld:  M.  H.!  Die 
beiden  ersten  Vorsitzenden  sind  zu  ihrem  leb- 
haften Bedauern  durch  Erholungareisen  verhin- 
dert, an  der  heutigen  Sitzong  teilzunehmen,  die 
ich  daher  in  ihrer  Stellvertretung  zu  leiten  über- 
nommen habe. 

Wie  Ihnen  bekannt  ist,  sind  die  Mitglieder 
oBseree  Ausschusses  Hr.  Geheimrat  Heinr.  Lueg 
»od  Hr.  Kommerzienrat  Moritz  Böker  vor 
sieht  langer  Zeit  in  den  Vereinigten  Staaten  von 
Amerika  gewesen.  Nach  ihrer  Rückkehr  ent- 
sprach es  einem  allseitigen  Wunsche  der  Vor- 
stände der  „  Nordwestlichen  Gruppe  de*  Vereins 
deutscher  Eisen-  und  Stahlindustrieller",  des 
•Vereins  deutscher  Eisenhiittenleute"  und  unseres 


'  Siebe  auch  den  Artikel :  „Die  amerikanische 
Eisenindustrie  im  Jahre  1902*  Seite  917  dieaes  Heftes. 

XVI.« 


Vereins,  von  den  reichen  Erfahrungen,  die  die 
genannten  Herren  auf  ihrer  Heise  gesammelt, 
Kenntnis  zu  erhalten,  und  mit  großer  Genng- 
tnung  darf  ich  feststellen,  daß  sich  beide  diesem 
Wunsche  nicht  entzogen  haben.  Infolgedessen 
ist  diese  gemeinsame  Sitzung  auf  den  beutigen 
Tag  berufen  und  ich  darf  sie  eröffnen  mit  dem 
Ausdruck  der  Freude  und  der  Dankbarkeit  den 
beiden  Herren  gegenüber,  die  so  liebenswürdig 
waren,  uns  einen  Vortrag  über  ihre  Reise  zuzu- 
sagen. Ich  erteile  zunächst  Hrn.  Geheimrat 
Heinr.  Lucg  das  Wort. 

Hr.  Geheimrat  Heinr.  Lueg  -  Düsseldorf: 
M.  H. !  Erwarten  Sie  von  mir  nicht,  eine  ein- 
gehende und  sorgfältig  durchgearbeitete  Schilde- 
rung der  amerikanischen  Verhältnisse  zu  hören, 
hieße  es  doch  offene  Türen  einstoßen,  wollte  ich 
Ihnen  darüber  einen  ausführlichen  Vortrag  hal- 
ten, nachdem  schon  von  verschiedenen  Seiten  in 
den  Tageszeitungen  und  in  periodischen  Zeit- 
schriften umfangreiche  Abbandlungen  erschienen 
sind.  Ich  erinnere  nur  an  die  Aufsatze  deB  Ge- 
heiinrats  Goldberger  über  das  Land  der  unbe- 
grenzten Möglichkeiten,  die  im  vorigen  .lahre 
in  der  „Woche"  veröffentlicht  wurden,  und  an  die 
„Reiseeindrücke  aus  Nordamerika"  des  Dr.  Arthur 
Salomoiiaohn.  Ich  bin  zu  kurze  Zeit  in  Amerika  ge- 
wesen, um  gründliche  Studien  machen  zu  können, 
und  wenn  ich,  einer  Aufforderung  entsprechend, 
über  das  dort  Gesehene  Ihnen  einen  kurzen  Be- 
richt erstatte,  so  kann  derselbe  im  wesentlichen 
nur  eine  Bestätigung  dessen  sein,  was  in  den  pe- 
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nannten  Veröffentlichungen  and  in  den  mancherlei 
Herichton  der  grollen  Tageszeitungen  ausge- 
sprochen ist. 

Eine  gründliche  Erholung  war  der  Haupt- 
zweck meiner  Reise,  und  ich  verband  damit 
allerdings  den  Wunsch,  auch  einmal  etwas  von 
dem  Lande  der  unbegrenzten  Möglichkeiten  zu 
sehen,  das  icli  bisher  nur  vom  Hörensagen  kannte. 
Für  den  heutigen  Ingenieur  halte  ich  ein  Stu- 
dium der  amerikanischen  Verhältnisse  aber  für 
außerordentlich  nutzbringend.  Mag  man  über 
das  Gesehene  urteilen  wie  man  will,  mag  man 
die  Einrichtungen  der  Amerikaner  bewundern 
oder  mit  skeptischen  Angen  betrachten,  lernen 
kann  man  drüben,  wohin  man  sieht,  mit  einer 
Fülle  von  Anregungen  wird  jeder  zurückkommen, 
der  seine  Zeit  zu  gründlichen  Beobachtungen 
benutzt  hat,  und  wenn  auch  viele  Einrichtungen 
für  unsere  Verhältnisse  nicht  ohne  weitores  ge- 
eignet sind,  so  ist  doch  manches  nachahmens- 
wert, und  es  wäre  sehr  zu  wünschen,  wenn  unsere 
jüngeren  Ingenieure  eine  Reise  durch  Amerika 
oder  einen  liVngeren  Aufenthalt  daselbst  als  einen 
wichtigen   Teil  ihrer  Ausbildung  betrachteten. 

Die  Besichtigung  der  industriellen  Anlagen 
ist  dem  Besucher  sehr  leicht  gemacht.  Wäh- 
rend bei  uns  der  Eintritt  in  die  Werke  meist 
recht  erschwertest  und  der  Ingenieur,  der  unsere 
Anlagen  sehen  will,  mit  argwöhnischen  Augen 
betrachtet  wird,  kommt  der  Amerikaner  in  der 
Hegel  jedem  Besucher  mit  der  größten  Höflich- 
keit und  Liebenswürdigkeit  entgegen,  und  ich 
habe  mich  immer  gewundert,  woher  die  doch 
sehr  beschäftigten  Leiter  der  Werke  die  Zeit 
nehmen,  die  vielen  Besucher  zu  empfangen,  sich 
auf  eingehende  Unterhaltungen  mit  ihnen  einzu- 
lassen nnd  oft  gelbst  ihre  Führung  zu  über- 
nehmen. In  vielen  Werken  fiberlaßt  man  den 
Besucher,  nachdem  man  ihn  eingelassen  hat, 
ganz  sich  selbst,  nnd  stundenlang  kann  er  un- 
gestört beobachten,  was  ihn  interessiert.  Be- 
reitwillig gibt  man  ihm  jede  gewünschte  Aus- 
kunft und  Belehrung.  Diese  Gastfreundschaft 
der  Amerikaner  verdient  rühmlichste  Anerkennung, 
und  jeder,  der  sie  erfahren  hat,  wird  aufrichtig 
dankbar  dafür  sein. 

Ich  habe,  wie  erwähnt,  nur  einon  kurzen 
Aufenthalt  von  nicht  ganz  5  Wochen  in  den 
Vereinigten  Staaten  gehabt,  aber  auf  meiner 
Reise  doch  20  größere  Werke,  die  in  der  Mehr- 
zahl als  typisch  gelten  können,  besichtigt ;  ich 
habe  mich  dabei  hauptsächlich  auf  Maschinen- 
fabriken beschränkt,  da  mein  Beruf  mich  zu 
einer  Beurteilung  derselben  und  zu  einem  Ver- 
gleich mit  den  deutschen  Maschinenfabriken  am 
ehesten  berechtigt.  Ich  bemerke  gleich  hier, 
daß  sich  meine  Beurteilung  nur  auf  den  Groß- 
maschinenban  erstreckt,  nicht  etwa  auf  land- 
wirtschaftliche Maschinen,  Nähmaschinen  und 
derartige  kleinere  Apparate. 


Wohin  man  sieht,  fällt  einem  sofort  der 
emsige  Fleiß  auf,  mit  dem  gearbeitet  wird.  Kein 
Hasten  und  Jagen,  aber  intensive  Tätigkeit  au 
allen  Orten  und  vom  geringsten  Arbeiter  bis 
zum  ersten  Leiter  des  Werkes.  Dabei  herrscht 
fast  überall  musterhafte  Ordnung,  und  es  ist 
erstaunlich,  was  oft  auf  einem  kleinen  Fabrik- 
terrain geleistet  wird,  wobei  allerdings  der  Etagen- 
bau sehr  viel  Anwendung  gefunden  hat.  Sind 
auch  die  Fabrikgebäude  oft  sehr  primitiv  und 
schlecht  aussehend,  so  ist  ihre  Anordnung  prak- 
tisch und  zweckentsprechend.  Man  legt,  und 
das  gilt  für  alle  Verhältnisse  in  Amerika,  den 
Hauptwert  auf  praktische  Einrichtungen  und  läßt 
das  äußere  Aussehen  außer  acht.  Das  gilt  bei 
den  Bauten  und  bei  den  Maschiuen,  ja  das  haben 
sogar  die  deutschen  Landwirte  beobachtet  bei 
ihren  Studien  der  amerikanischen  Viehzucht.  Man 
empfindet  aber  überall,  daß  ein  großer  Zug  durch 
alle  wirtschaftlichen  Verhältnisse  des  Landes 
hindurchgeht,  daß  ein  großer  Wagemut  vorhan- 
den ist  und  daß  bei  den  technischen  Einrich- 
tungen der  Fabriken  nirgends  gespart  ist.  Die 
maschinellen  Einrichtungen  können  als  muster- 
gültig bezeichnet  werden.  Bei  dem  verhältnis- 
mäßigen Mangel  an  Arbeitern  ist  man  bemüht, 
!  menschliche  Arbeitskräfte  tunlichst  zu  ersparen. 
Was  maschinell  gemacht  werden  kann,  wird  von 
Maschinen  geleistet.  So  finden  wir  überall  die 
besten  Hebe-,  Lade-  und  Transportvorrichtungen, 
unendlich  viele  Arbeiten  werden  automatisch 
verrichtet  und  dadurch  schnell  und  zuverlässig 
erledigt.  Beispielsweise  war  in  den  Edgar  Thom- 
son Steel  Works  und  in  den  Homestead  Steel 
Works,  die  ich  in  Pittsburg  besichtigt  habe, 
fast  der  ganze  Betrieb  automatisch.  Die  Stahl- 
blöcke wurden  nach  dem  Guß  hydraulisch  aus- 
gestoßen, dann  angewärmt,  automatisch  wieder 
aus  dem  Ofen  geholt  und  ebenso  zum  Walzwerk 
gebracht,  so  daß  man  in  dem  ganzen  Raum  fast 
keinen  Arbeiter  sah.  Allerdings  stehen  nnsere 
neueren  Stahlwerke  diesen  Einrichtungen  nicht 
mehr  nach. 

Auch  die  Bearbeitnngsmaschinen  sind  die 
besteingerichteten,  wenn  sie  auch  an  Solidität 
vielfach  von  unseren  Fabrikaten  übertroffen 
werlen.  Die  Arbeitsmethode  weicht  insofern  oft 
von  der  hier  gebräuchlichen  ab,  als  man  die 
schweren  Arbeitsstücke  nicht  von  einer  zur 
andern  Arbeitsmaschine  transportiert,  sondern 
die  letzteren  au  das  auf  einer  großen  Grand- 
platte liegende  Werkstück  montiert.  Auch  sind 
fast  alle  Betriebe  mit  den  modernsten  Drnck- 
luftwerkzongen  ausgestattet. 

Der  Grundsatz,  überall  die  praktischsten  Ein- 
richtungen zu  treffen,  beherrscht  alle  Zweige 
industrieller  Tätigkeit,  er  gilt  nicht  allein  fftr 
die  Werkstatten  und  sonstigen  Fabrikanlagen, 
sondern  auch  für  die  Verwaltung,  für  die  Zeichen- 
i  nnd  kaufmännischen  Bureaus.    Nirgend  werden 
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wobl  unsere  modernen  Fernsprecheinrichtungen 
io  ausgiebig  benutzt,  wie  in  Amerika.  Die 
Bureaus  sind  mit  den  besten  derartigen  Apparaten 
»«gestattet,  und  die  sinnreichsten  Einrichtungen 
sind  getroffen,  nm  dein  Personal  jede  mögliche 
Bequemlichkeit  zu  verschaffen  und  jeden  zeit- 
raubenden (iang  zu  ersparen.  Zeichnungen  und 
Korrespondenzen  sind  durch  Verwendung  des 
Zettel-  und  Kartensystems  in  der  übersichtlich- 
sten Weise  geordnet,  eine  Einrichtung,  die  mir 
sehr  gefallen  bat  und  die  große  Vorteile  bietet. 
So  werden  z.  Ii.  die  Zeichnungen  nur  in  be- 
stimmten Grollen  angefertigt  und  sie  sind  auf- 
gerollt so  aufbewahrt,  daß  aus  Tausenden  von 
Zeichnungen  in  kürzester  Zeit  das  Gewünschte 
herausgefunden  wird. 

Die  Organisation  ist  auf  den  grollen  amerika- 
nischen Werken  aufs  beste  durchgeführt;  dabei 
fällt  es  auf,  daß  die  Leitung  vielfach  in  den 
Händen  jüngerer  Manner  liegt,  die  sich  mit 
jugendlicher  Strebsamkeit  ihrer  Aufgabe  widmen, 
wahrend  wir  an  der  Spitze  unserer  industriellen 
Unternehmungen  meist  gereifte  und  erfahrene 
Männer  haben  und  Bedenken  tragen  würden, 
jungen  Leuten  so  weitgehende  Befugnisse  ein- 
znränmen. 

Erfreulicherweise  sind  gerade  in  den  leiten- 
den Stelinngen  vielfach  deutsche  Ingenieure  tatig, 
die  sich  durch  ihr  gründliches  Wissen  große 
Anerkennung  erworben  haben. 

Sind  die  Werkseinrichtungen,  wie  gesagt, 
überans  praktisch,  so  habe  ich  an  den  Fabrikaten, 
soweit  es  den  Großntaschinenbau  betrifft,  selbst 
keine  Eigenschaften  entdeckt,  die  sie  den  deut- 
schen überlegen  machten.  Weder  hinsichtlich 
der  Konstraktion  noch  der  Ansführuug  über- 
treffen die  amerikanischen  Maschinen  und  sonstigen 
Erzeugnisse  des  Großmaschinenbaues  die  deutschen 
Fabrikate.  Aber  auch  hier  zeigt  sich  wieder 
das  Überwiegen  des  Praktischen.  Es  wird  weniger 
Wert  auf  das  Außere  der  Maschine  gelegt,  man 
vermeidet  sogar  die  blanken  Teile,  da  ihre  Sauber- 
haltnng  später  dem  Maschinisten  zu  viel  Arbeit 
macht.  Auch  wird  merkwürdigerweise  vielfach 
weniger  darauf  geachtet,  dali  die  Maschinen 
ökonomisch  arbeiten.  In  Bnffalo  habe  ich  eine 
n(H;h  ganz  neue  stehende  Kesselaulage  für  über 
10000  P.S.  gesehen,  die  jedenfalls  höchst  un- 
rationell arbeitete,  was  auch  von  dem  mich 
begleitenden  Ingenieur  zugestanden  wurde.  Viel 
rrößeres  Gewicht  wird  auf  schwelle  Lieferung, 
einfache  Konstruktion  und  bequeme  Anordnung, 
al»  auf  Dauerhaftigkeit  und  Ökonomie  der  Maschine 
ablegt. 

Kinen  gewaltigen  Vorsprnng  erreicht  die 
amerikanische  Industrie  durch  die  billigen  Eisen- 
bahnfrachten ,  mit  denen  sie  zu  rechnen  hat, 
and  dann  durch  die  weit  durchgeführte  Speziali- 
sierung im  Maschinenbau.  Bei  dem  gewaltigen 
Absatzgebiet,  sowohl  in  ihrem  eigenen  Lande 


i  als  auf  den  fremden  Markten,  das  den  Amerika- 
nern zur  Verfügung  steht,  ist  es  ihnen  ein  Leichtes, 
Maschinen  auf  Vorrat  anzufertigen,  da  ihre  Ver- 
wertung in  verhältnismäßig  kurzer  Zeit  mög- 
lich ist. 

Wenn  man  bei  Bestellung  von  2  oder  .'{ 
großen  Maschinen  von  mehreren  hundert  Pferde- 
kräften gleich  ein  Dutzend  anfertigen  kann,  so 
verringern  sich  durch  diese  Massenfabrikation 
natürlich  die  Herstellnngkosten  sehr  erheblich. 
Nur  bei  einem  so  ausgedehnten  Verbrauch  aber, 
wie  ihn  Amerika  hat,  kann  man  mit  Sicherheit 
darauf  rechnen,  für  eine  so  große  Menge  gleich- 
artiger Maschinen  schnell  Verwendung  zu  finden. 

.  Dazu  kommt,  daß  der  amerikanische  Konsument 
sich  mit  seinen  Wünschen  und  Ansprüchen  auch 
dem  Produzenten  sehr  anbequemt.  Nur  so  ist 
es  möglich,  eine  Massenfabrikation  von  großen 
und  wertvollen  Maschinen   durchzuführen,  und 

i  in  dieser  Beziehung  kann  der  Verbraucher  den 
Fabrikanten  kräftig  unterstützen.  Die  Speziali- 
sierung bewirkt,  daß  jeder  Arbeiter  außerordent- 

!  lieh  leistungsfähig  ist  und  zu  rationeller  Arbeit 
wesentlich  beiträgt. 

Die  Arbeitslöhne  sind  sehr  hoch.  Es  ist  das 
mit  Veranlassung,  möglichst  viele  maschinelle 
Einrichtungen  zu  schaffen.  Dazu  kommt  die 
große  Macht  der  Arbeiter-Organisationen,  dje  dcm 

Arbeitgeber  sehr  viel  zu  schaffen  macht.  Für 

:  die  Sicherheit  der  Arbeiter  und  für  ihre  Zukunft 
wird  aber  wenig  oder  nichts  getan.    Wie  sehr 

i  die  großen  Versicherungsgesetze,  auf  die  wir 
mit  Recht  stolz  sein  können,  unsere  Industrie 
belasteu,  wissen  Sie  alle,  und  welche  umfassen- 

1  den  Wohlfahrtseinrichtnngen  werden  von  unseren 
Werken  freiwillig  für  die  Arbeiter  geschaffen! 
Es   ist   in  Amerika   Mode  geworden,    daß  die 

;  reichen  Industriellen,  wenn  sie  von  ihrem  (  ber- 
fluß  etwas  für  die  Allgemeinheit  abgeben  wollen, 
große  Summen  für  Bildnngszwecke,  Univer.-itäts- 
und  andere  Bibliotheken  stiften,  aber  fast  nirgends 
findet  man  Arbeiterwohntingen  und  Einrichtungen, 
die  ausschließlich  dem  arbeitenden  Stande  zu- 
gute kommen,  mit  Ausnahme  von  Schulen. 
Welche  Unsummen  werden  dagegen  in  Deutsch- 
land für  Arbeiter-Wohlfahrtseinrichtnngen  auf- 
gewendet! 

Es  wäre  vermessen,  wollte  man  meinen,  nach 
einem  Studium  der  amerikanischen  Verhältnisse 
nun  Anweisungen  geben  zn  können,  daß  die 
dort  so  großartig  funktionierenden  Einrichtungen 
auch  gleich  bei  uns  geschaffen  werden  könnten. 
Wir  leben  unter  ganz  anderen  Verhältnissen  und 
haben  uns  diesen  anznbe<|Uemon.  aber  wir  können 
doch  viel  von  den  Amerikanern  lernen  und 
manches  vorteilhafter  und  besser  gestalten ,  als 
wir  es  bisher  gewöhnt  sind.  Bestimmte  Viu- 
schriften  lassen  sich  darüber  freilich  nicht  geben, 
jeder  einzelne  muß  nach  Kräften  bemüht  sein, 
unter  Berücksichtigung  des   drüben  Gesehenen 
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seine  Einrichtungen  so  praktisch  wie  möglich 
zu  machen.  Anf  äußere  Schönheit  ganz  zu  ver- 
zichten, wird  allerdings  unserem  Geschmack  sehr 
schwer  fallen ,  aber  es  soll  auch  nicht  zu  viel 
Gewicht  auf  da«  äußere  Aussehen  gelegt  werden. 
Da  können  unsere  Abnehmer  und  besonders 
auch  die  staatlichen  Ahuahme  -  Kommissare  uns 
sehr  unterstützen,  die  jeden  Schönheitsfehler 
streng  verurteilen,  die  durch  überscharfe  Prüfungen 
und  Versuche  dem  Fabrikanten  viele  Schwierig- 
keiten und  Kosten  verursachen.  Da  wir  das 
große  Absatzgebiet  der  Amerikaner  nicht  haben, 
so  müßte  bei  uns  erst  recht  danach  gestrebt 
werden,  daß  die  Konsumenten  von  Maschinen 
sich  den  Lieferanten  anpassen  und  nicht  fort- 
während und  bei  jeder  Bestellung  neue  Forde- 
rungen stellen,  die  den  Fabrikanten  zwingen, 
seine  Konstruktionen  immer  wieder  zu  ändern, 
und  die  dahin  fuhren,  daß  kaum  zwei  grolle 
Maschinen  gebaut  werden,  die  absolut  überein- 
stimmen. Auf  die  rigorosen  Lieferungsbedin- 
gungen, die  hier  für  Maschinen  fast  allgemein 
gestellt  werden,  wird  sich  kaum  ein  amerika- 
nischer Fabrikant  einlassen. 

Vor  allem  sollten  unsere  Behörden  darin  den 
Privatverbrauchern  mit  gutem  Beispiele  voran- 
gehen; aber  wenn  jeder  Regierungsbaumeister, 
jeder  bauloitende  Beamte  seine  eigenen  Ideen 
verwirklichen  will,  wie  soll  da  jemals  eine 
Massenfabrikation  von  maschinellen  Anlagen 
möglich  werden! 

Es  soll  dabei  durchaus  nicht  verkannt  werden, 
daß  die  strengen  Malinalinien ,  die  bei  der  Ab- 
nahme von  Fabrikaten  bisher  bei  uns  angewendet 
worden  sind,  auch  ihr  (intes  gehabt  haben;  die 
Güte,  die  Solidität  der  deutschen  Fabrikate  gibt 
das  beste  Zeugnis  davon.  Auch  wäre  es  falsch, 
auf  jede  Neuerung  zu  verzichten,  wenn  sich 
einmal  ein  Maschinentyp  als  gut  bewährt  hat; 
es  würde  das  zu  einer  Rückstilndigkeit  führen, 
wie  wir  sie  bei  den  Engländern  verurteilen. 
Aber  eine  gewisse  Stetigkeit  müßte  unbedingt 
erstrebt  werden. 

Von  großer  Wichtigkeit  würde  es  sein,  wenn 
die  Patente,  die  jetzt  in  so  großer  Menge  erteilt 
werden,  so  gründlich  vorbereitet  und  durch- 
gearbeitet würden,  wie  dies  in  Amerika  in  der 
Regel  der  Kall  ist,  bovor  an  ihre  Verwendung 
in  der  Praxis  gedacht  wird.  Es  liegt  dies  aber 
wohl  wesentlich  mit  daran,  daß  in  Amerika  viel 
leichter  das  Privat  kapital  sich  an  der  Unter- 
stützung des  Erfinders  beteiligt  und  diesem  die 
Erprobung  seiner  Erfindung  ermöglicht. 

Wenn  ebens.igern  anerkannt  wird,  daß  unsere 
Aufsichtsorgane  in  baupolizeilicher  und  gewerb- 
licher Hinsicht  Gutes  leisten,  so  ist  anderseits 
nicht  zu  verkennen,  daß  die  größere  Bewegungs- 
freiheit der  Amerikaner  ihre  erheblichen  Vor- 
teile hat,  während  unsere  Industrie  durch  die 
ängstlichen  und  einengenden  Bestimmungen  sowohl 


bei  den  Anlagen  wie  bei  dem  Betriebe  sehr  ein- 
geschränkt wird. 

Vou  welcher  Bedeutung  wird  es  für  unsere 
Großstädte  sein,  wenn  die  Behörden  die  überaus 
praktischen,  wenn  auch  nicht  schönen,  viel- 
stöckigen  Gebäude  zulassen  wollten,  die  absolut 
sicher  gebaut  und  für  Geschäftsräume  außer- 
ordentlich zweckentsprechend  Bind.  Wir  brauchen 
deshalb  nicht  gleich  die  höchsten  Wolkenkratzer 
nachzubauen.  Für  unsere  Eisenindustrie  würde 
die  Zulassung  der  hohen  Bauten,  die  eine  große 
Menge  Eisen  verbrauchen,  von  eminenter  Wichtig- 
keit sein,  gibt  es  doch  in  Amerika  Gebäude,  die 
über  30  000  tons  Eisen  enthalten,  was  einem 
Werte  von  über  6  Millionen  Mark  entspricht. 

Es  sind  also  eine  ganze  Reihe  Faktoren,  die  zur 
Besserung  unserer  Verhältnisse  mitwirken  können 
und  müssen,  wenn  anders  wir  mit  den  Amerika- 
nern noch  weiter  erfolgreich  konkurrieren  wollen. 

Daß  unser  Export,  der  eine  gewaltige  Aus- 
dehnung genommen  hat,  auf  dem  Gebiete  der 
Maschinenindustrie  in  Amerika  selbst  Erfolg 
haben  wird,  scheint  mir  ausgeschlossen.  Dank 
der  hohen  Schutzzölle  kann  sich  Amerika  vor 
dem  Einbruch  der  deutschen  Industrie  sichern. 
So  berechtigt  ein  Schutzzoll  mit  Rücksicht  auf 
die  hohen  Arbeitslöhne  und  die  teuren  Lebens- 
verhältnisse in  Amerika  ist,  so  unberechtigt  ist 
es,  ihn  so  hoch  zu  bemessen,  daß  er  das  8-  bis 
1»  fache  unserer  Schutzzölle  auf  Maschinen  beträgt. 
Ist  es  also  für  uns  undenkbar,  in  Amerika  selbst 
zu  reüssieren,  so  muß  die  deutsche  Industrie 
bestrebt  sein,  sich  auf  den  übrigen  Absatzgebieten 
nicht  von  den  Amerikanern  verdrängen  zu  lassen. 
Wenn  das  auch  heute  noch  nicht  zu  befürchten 
ist,  so  werden  die  Amerikaner,  sobald  der  Ver- 
brauch im  eigenen  Lande  nachläßt,  scharfe  Kon- 
kurrenten werden. 

Vorläufig  urteilt  man  in  Amerika  noch  sehr 
optimistisch,  einen  Rückgang  der  Konjunktur 
befürchtet  man  sobald  noch  nicht,  wenigstens 
wurde  mir  das  im  Mai,  als  ich  drüben  war, 
von  hervorragenden  Industriellen  und  Sachkundi- 
gen gesagt. 

Neben  den  Zöllen  ist  ein  weiterer  Schutz 
der  Industrie  in  der  Bildung  geeigneter  Syndi- 
kate zu  erblicken  und  in  der  Zusammenlegung 
der  produzierenden  Werke.  Das  System  ist  in 
Amerika  weit  durchgeführt  und  wir  können  viel 
davon  lernen.  Sie  werden  darüber  Näheres  aus 
berufenerem  Munde  hören. 

M.  H.!  Wenn  ich  den  Gesamteindruck,  den 
ich  bei  der  Besichtigung  der  amerikanischen 
Werke  gewonnen  habe,  wiedergeben  soll,  so 
gebe  ich  gern  zu,  daß  die  gute  Disposition  der 
Anlagen  mir  überall  imponiert  hat,  daß  ich  aber 
von  den  Fabrikaten  selbst  durchaus  nicht  ge- 
blendet worden  bin.  Ich  meine,  daß  unsere 
deutschen  Fabrikate  einen  Vergleich  mit  den 
amerikanischen  sehr  wohl  aushalten  können,  ja, 
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daß  sie  dabei  sogar  gut  abschneiden  würden, 
und  ich  denke,  daß  wir  die  sogenannte  amerika- 
nische Gefahr,  von  der  alle  Welt  redet,  nicht 
allzu  tragisch  zu  nehmen  brauchen.  Allerdings 
sollten  wir  nicht  versäumen,  auch  unsere  Pro- 
duktionsverhältnisse an  Hand  der  gewonnenen 
Erfahrungen  zu  verbessern,  und  dazu  sollte 
jeder  deutsche  Ingenieur  nach  besten  Kräften 
beitragen;  aber  es  kann  dies  in.  E.  nicht  so 
schwer  sein,  denn  die  Produktionsbedingungen 
sind  bei  uns  keineswegs  ungünstig,  unsere  Ar- 
beiterverhaltnisse sind  entschieden  besser,  unsere 
Konstruktionen  geben  denen  der  Amerikaner 
nichts  nach,  und  unsere  Bearbeitungsmaschinen 
sind  von  mindestens  gleicher  Güte,  wie  die 
unserer  Rivalen.  Ich  glaube  daher  auch,  daß 
die  Herstellungskosten,  wo  es  sich  nicht  um 
Hauenfabrikation  handelt,  den  unsrigen  sehr 
nahe  kommen,  wenn  sie  nicht  gar  dieselben 


tibersteigen.  Bei  der  Herstellung  von  Roheisen 
und  Halbzeug  freilich  haben  die  amerikanischen 
Werke,  von  den  reichen  Bodenschätzen  abge- 
sehen, wesentliche  Vorteile  durch  billige  Frach- 
ten, die  sie  namentlich  dem  verständnisvollen 
Zusammenwirken  von  Eisenbahnen  und  Wasser- 
straßen verdanken.  Auch  in  dieser  Beziehung 
katin  Deutschland  meiner  Ansicht  nach  von  den 
Vereinigten  Staaten  unendlich  viel  lernen. 

Zum  Schluß  gestatte  ich  mir  noch  zu  be- 
merken, daß  ich  bei  meiner  Anwesenheit  in 
Amerika  mich  mit  einer  ganzen  Anzahl  der 
hervorragendsten  Industriellen  und  Sachkundigen 
unterhalten  habe  und  daß  meine  Ansichten  auch 
wesentlich  mit  auf  diesen  Unterredungen  basieren. 
(Lebhafter,  anhaltender  Beifall.) 

(Über  die  Ausführungen  des  Hrn.  Kommerzien- 
rat  Moritz  Böker  berichten  wir  in  der  Ausgabe 
vom  1.  September  d.  .F.  Die  KtdaktionJ 


Die  amerikanische  Eisenindustrie  im  Jahre  1902. 


Der  von  Mr.  James  Swank,  dem  verdien-  \ 
ten  langjährigen  Geschäftsführer  der  American 
Iron  and  Steel  Association,  herausgegebene 
statistische  Jahresbericht  für  1902  ist  unter  dem  I 
25.  Junid.  J.  den  Mitgliedern  dieser  Vereinigung  zu- 
gegangen. Bei  der  Aufmerksamkeit,  mit  welcher  die 
neuere  Entwicklung  der  Eisenindustrie  Amerikas 
auch  außerhalb  dieses  Landes  verfolgt  wird,41 
geben  wir  nachstehend  einen  Auszug  aus  den 
Swaokschen  Zusammenstellungen,  die  eine  zu- 
verlässige Grundlage  zur  Beurteilung  der  amerika- 
nischen Verhältnisse  bilden,  obwohl  wir  dabei 
manche  Wiederholung  vornehmen  müssen ,  um 
den  Zusammenhang  nicht  zu  verlieren. 

Das  Jahr  1902  schloß,  so  heißt  es  in  der 
dem  Bericht  voraufgehenden  allgemeinen  Über- 
sicht, unter  denselben  günstigen  wirtschaftlichen 
Bedingungen  ab,  unter  denen  es  angefangen 
hatte.  Aach  in  der  ersten  Hälfte  dos  Jahres 
1903  hat  sich  eine  Verschlechterung  der  Kon- 
junktur noch  nicht  bemerkbar  gemacht,  es  ist 
vielmehr  eine  beträchtliche  Steigerung  der  Roh- 
eisen- and  Stablerzeugung  zu  verzeichnen  ge- 
wesen** und  es  scheint,  als  ob  die  Periode  der 
Hochkonjunktur  ihr  Ende  noch  nicht  erreicht 
bat,  wenn  auch  die  Vorsicht  gebietet,  mit  einem 
Umschwung  der  wirtschaftlichen  Verhältnisse  zu 


•  Vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1897  Nr.  5  S.  343, 
Xr.  11  X.  439,  Nr.  22  S.  948;  1898  Nr.  6  S.  273. 
Nr.  18  S.  857;  1899  Nr.  12  S.  599;  1902  Nr.  6  S.  301, 
Nr.  22  S.  1245. 

*•  Vergl.  die  Roheisen-Statistik  für  .las  erst«  Halb- 
jahr 1903  in  dieser  Nummer. 


Die  Ergebnisse  des  Jahres  1902  würden 
noch  bei  weitem  günstiger  gewesen  sein,  wenn 
der  Gang  der  Geschäfte  nicht  durch  zwei  Um- 
stände stark  hintangehalten  worden  wäre,  näm- 
lich erstens  durch  den  Streik  der  Anthrazitberg- 
lente*  und  zweitens  durch  den  Wagenmangel  auf 
den  amerikanischen  Eisenbahnen,  welch  letztere 
nicht  imstande  gewesen  sind,  mit  ihren  Be- 
triebseinrichtungen  den  Bedürfnissen  des  stark 
gesteigerten  Verkehrs  zu  folgen.** 

Der  Streik  der  Anthrazitbergleute,  welcher 
tatsächlich  die  gesamten  Anthrazitgruben  Penn- 
sylvaniens  zum  Stillstand  brachte  und  140000 
Arbeiter  feiern  ließ,-  hat  einen  Ausfall  von  25 
Millionen  Dollars  an  Löhnen,  46  Millionen 
Dollars  an  Verkäufen  und  28  Millionen  Dollars 
an  Frachten  verursacht.  Der  Wagenmangel 
machte  sich  bereits  bei  Keginn  der  Hochkonjunk- 
tur im  Jahre  1899  geltend  und  wurde  trotz 
aller  Anstrengungen  der  Eisenbahnverwaltungen 
immer  fühlbarer,  und  als  endlich  Tausende  von 
Wagen  und  Lokomotiven  beschafft  waren,  zeigte 

•  „Suhl  und  Eisen"  1902  Nr.  21  S.  1216. 

*•  Nach  der  Pittsburg  Post  vom  19.  Juli  hat  sich 
der  Verkehr  auf  den  KiRenttahnen  der  Ver.  Staaten 
wie  folgt  entwickelt: 

Frachtverkehr  in  Millionen  von  ton-Miles: 

1894  .  .  .  80  335  189S  .  .  .  114078 

1896  ..  .  85  228  1899  .  .  .  123  667 

1896  .  .  .  95  328  1900  .  .  .  141599 

1897  .  .  .  95  139  1901  .  .  .  147  077 

Personenverkehr  in  Millioucn  von  Passagier- Meilen: 

!S»7  l«VS  l(t»t>  1900  191)1 

12  257      13.480     14  591      16  039      17  354 
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es  sich,  daß  die  Geleise-  nnd  Bahnhofsanlagen 
für  diesen  starken  Zuwachs  an  rollendem 
Material  nicht  ausreichten.  Den  größten  Teil 
de»  Jahres  1902  hindurch  und  bis  zum  Mär/, 
des  laufenden  Jahre»  kamen  Verkehrsstockungen 
auf  den  Linien  nach  und  von  Pittslinrg-  sowie 
im  Coimellsvillegebiet  täglich  vor,  und  hierdurch 
kam  es,  daß  viele  Aufträge  nach  dem  Ausland  ver- 
geben werden  mußten,  welche  sonst  im  lnlande 
geblieben  waren  und  daß  die  Erzeugung  kleiner 
ausfiel,  als  sie  sonst  gewesen  wäre.  Gegenwärtig 
haben  diese  Verkehrsstockungen  ihr  Ende  erreicht. 

Die  Preise  sind  im  Berichtsjahre  mit  Aus- 
nahme einiger  Fälle,  iu  denen  wahrhaft  fabel- 
hafte Preise  gezahlt  wurden,  nur  wenig  gestiegen. 
Der  gegenwärtige  Preis  für  Koks  ist  3  #  für 
die  Nettotonne  (907,18  kg),  demnach  etwas  höher 
als  im  Vorjahr;  die  Preise  für  Erz  sind  um  etwa 
15  Cents  bis  zu  l  Dollar  für  die  Tonne  gestiegen. 
Indessen  macht  sich  seit  Schluß  des  Jahres  1902 
eine  Abwärtsbewegung  der  Preise  für  Eisen-  und 
Stahlerzeugnisse,  besonders  für  Roheisen,  bemerk- 
bar, da  infolge  der  geschaffenen  Verkehrserlcich- 
terungen  und  der  beständig  wachsenden  Leistungs- 
fähigkeit der  Werke  die  Aufträge  besser  als  vor 
einigen  Monaten  erfüllt  werden  können. 

Die  oben  geschilderten  ungünstigen  Umstände 
haben  naturgemäß  im  Berichtsjahr  eine  Steige- 
rung der  Einfuhr  und  eine  Abnahme  der  Aus- 
fuhr bewirkt.  Die  Einfuhr,  welche  die  aller 
früheren  Jahre  seit  1891  übertraf,  stellte  Bich 
auf  635  389  t  Roheisen,  Spiegeleisen  und  Ferro- 
mangan,  1 1 1  202  t  Eisen-  und  Stahlschrott, 
Ii  1  538  t  Schienen  und  293  947  t  Stahlknüppel, 
Stabeisen,  Baueisen  usw.  Für  das  Jahr  1903 
ist  eine  starke  Verminderung  der  Einfuhr  zu  er- 
warten, während  auf  eine  Hebung  der  Ausfuhr 
nicht  zu  rechnen  ist,  da  der  heimische  Bedarf 
die  Leistungsfähigkeit  der  Stahlwerke  noch  voll 
in  Anspruch  nimmt. 

Erzförderungen  am  Oberen  See.  Im 
Berichtsjahr  waren  im  Gebiote  des  Oberen  Sees 
123  Erzgruben  im  Betrieb  (i.  V.  101),*  die 
sich  auf  die  verschiedenen  Reviere  wie  folgt  ver- 
teilen :  Mar<jnette  19,  Meuominee  34,  Gogebic  27, 
Vermilion  5,  Mesabi  48.  Die  grüßte  Zunahme 
haben  die  Mesabifelder  aufzuweisen,  woselbst  17 
neue  Gruben  in  Betrieb  gesetzt  sind.  Die  fol- 
gende Tabelle  zeigt  die  Verteilung  der  Erzver- 
schitYungcn  auf  die  verschiedenen  Grubenfeldcr 
in  den  letzten  4  Jahren: 

ItftiO  l>.K)l  l'joa 

m«<rU,  h«  Tonoon 

Mur^iette  .     3817122  3512*42     3292550  3914058 

Mriioinitir.-     335:1869  3313401     30*1710  4701504 

liu^chir  .  .     2K1059O  2921300     29*5105  3722100 

Vcrtniliun .     1799846  1082313     1814040  2117tjU 

Mesabi    .  .     6732406  7Ü3448*    9148H0S  13556325 

1*513*33  19304344  "20923033  2*012258 

*  Diu  Zahlen    des  Vorjahrs   sind   in  Klntniueru 

beigefügt. 


Die  Verladungen  aus  den  Gruben  der  United 
States  Steel  Corporation  stellten  sich  auf 
16  133  265  t  oder  58,6  °/o  der  gesamten  Förde- 
rung. Diese  Zahl  schließt  330  647  t  nicht  ein, 
welche  von  der  Corporation  aus  der  der  Carnegie 
Co.  gehörigen  Grube  Pewabic  gefördert  sind, 
enthält  aber  die  Förderung  der  Iron  Hidge  Grube 
der  .Illinois  Steel  Company  in  Wisconsin  im  Be- 
trage von  0992  t. 

Manganerze.  Da  die  Vereinigten  Staaten 
jährlich  nur  einige  wenige  Tausend  Tonnen 
Manganerz  liefern,  —  10094  t  im  Jahre  1899. 
1  1  959  t  im  Jahre  1900  und  12  187  t  im  Jahre 
1901  — muß  dasselbe  aus  dem  Ausland  be- 
zogen werden.  Die  Einfuhr  von  Manganerz  hat 
daher  in  den  letzten  Jahren  stark  zugenommen. 
Im  Jahre  1897  wurden  eingeführt  121  H80,  189« 
11672.>,  1H99  191363,  1900  260352,  1901 
168  374,  1902  239  345  t.  Indessen  enthalten 
einige  Eisenerze  der  Vereinigten  Staaten  noch 
wechselnde  Mengen  Mangan,  die  in  die  inlän- 
dische Spiegeleisenerzeugung  eingehen.  So  lieferte 
Colorado  63  383  t  manganhaltiges  Erz  mit  16 
bis  30  0/o  Mangan,  der  Lake  Superior- Distrikt 
520  277  t  Eisenerz  mit  1  bis  10  "/o  Mangan, 
ferner  wurden  im  Jahre  1901  53  148  t  Rück- 
stände der  Zinkextraktion  aus  Franklinit  zur 
Spiegeleisenerzeugnng  verwendet. 

Der  Grundpreis  für  Bessemererz  aus  den 
alten  Grubenfeldern  beträgt  gegenwärtig  1 8,90 
was  1,05  ,41  höher  ist  als  in  den  Jahren  1901 
und  1902.  Als  Basis  ist  hierbei  ein  Erz  an- 
genommen, welches  63  °/o  metallisches  Eisen, 
0,015  °/o  Phosphor  und  10  °/o  Feuchtigkeit  ent- 
hält. Für  ein  phosphorhaltiges  Erz  von  nor- 
maler Znsammensetzung  —  60  °/o  metallisches 
Eisen  und  1 2  °/o  Feuchtigkeit  —  zahlt  man 
15,12  -M  f.  d.  Tonne.  Die  entsprechenden  Preise 
für  Mesabi-Erz  sind  16,80       bezw.  13,44 

Roheise nerzengung.  Über  die  Roheisen- 
erzeugung des  Jahres  1902,  die  Erzeugung  von 
Bessemerstahl-Blöcken  und  -Schienen  sowie  auch 
von  basischem  Martinstahl  haben  wir  bereits 
Mitteilungen*  gebracht,  denen  wir  zur  Ergän- 
zung folgende  Angaben  beifügen.  Den  Anteil 
der  verschiedenen  Roheisensorten  an  der  Gesamt- 
erzengnng  zeigt  die  folgende  Tabelle: 

1901  1902 

Bessemer-  und  pli<is|>horarmes  mro-Lcbe  Toonm 

Roheisen   9  750  342  10  559  459 

Thomasroheisen   1  472  032  2  071  207 

ruddclroheisi-ii  .  ......  «49685  846422 

liierst'imoWisen   3  605  497  3  912  896 

Roheisen     für  schmiedbaren 

ßufs   200  637  316  441 

Wrifscs,  halbiert.  Roheisen  u.a.  89  371  174  838 

Sjiiejreleisen   235531  171  103 

I-Yrromaiitran   CO  593  45  286 

IWImfengufs   8  719  8  776 

16  132  407    18  100  428 
♦  ..Stahl  und  Eisen"  1903  Heft  4  S.  290,  Heft  7 
S.  47!»,   Heft  10  S.  04«. 
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21,6  °/o  (22,3  °/o),  auf 
1 1  °/o  (9  »,  auf  l'uddel- 


Wie  aas  der  Tabelle  hervorgeht,  entfallen 
vub  der  Jahreserzeugung  1902  auf  Bessemer- 
st phosphorariues  Roheisen  über  58  °/o  (60  °jo), 
aaf  Gießereirobeisen 
Tnonjasroheisen  über 

Weisen  4,«°/©  (4  0/o)>  <">f  Spiegeleisen  und 
Ferromangan  1,19  7»  (l>H>)  und  auf  Roheisen 
für  schmiedbaren  (iuß  1,7  °jo  (1,6  7°)- 
KUjung  von  weißem,  halbiertem  und  anderem 
Uelsen  machte  weniger  als  1  °/o  in  beiden 
Jihren  an«,  während  die  Erzeugung  von  Hoch- 
ofenguß  noch  nicht  '/io  %  erreichte. 

Hochöfen.  Die  Gesamtzahl  der  im  Betrieb 
kindlichen  Hochöfen  stellte  sich  gegen  Ende 
ies  Jahres  1902  auf  307  gegen  20«  am  Ende 
it»  Jahres  1901  und  232  am  Ende  des  Jahres 
1900.  Die  nachstehende,  nach  dorn  verwendeten 
Brennmaterial  geordnete  Tabelle  gibt  die  Anzahl 
dtr  am  Schlüsse  jedes  Jahres  im  Betrieb  befind- 
lichen Hochöfen  seit  1897. 

HoohSfrn  im  Betrieb 
lütt'.     189«     U»9     im»     1901  190S 

146    152    191    155    188  222 
29     30     68     45     54  52 


Bituminöse  Kohle 
und  Koks  .... 

Anthrazit  und  An- 
thrazit nnd  Koks . 

Holzkohle  u.  Holz- 
kohle  nnd  Kok»  . 


16 
191 


20 
202 


30 
289 


32 
232 


24 

2«6 


!13 
307 


Insgesamt  .  . 

Aaßer  Betrieb  standen  am  Ende  des  Jahres 
11*02  105  Hochöfen,  von  denen  indessen  viele 
bot  zeitweilig  stillgestellt  waren,  da  die  Eigen- 
tümer ihren  Bedarf  an  Brennstoff  nicht  hatten 
decken  können.  Am  Schlüsse  des  Jahres  1901 
feierten  140  Öfen. 

Bessemerstahl.  Die  Geaamterzetigung  an 
Suhlblöcken  nnd  Formguß  belief  Bich  auf 
* 284 577  t  gegen  8  852  715  t  im  Vorjahr,  was 
einem  Zuwachs  von  431862  t  oder  4,8  "/o  ent- 
ipricht,  wahrend  der  Zuwachs  des  Jahres  1901 
eher  das  Jahr  1900  2  060  989  t  oder  über  30  °jo 
betragen  hatte.  Im  Berichtejahr  standen  keine 
t'lapp-Griffiths-Konverter  und  nur  zwei  Robert- 
Konverteranlagen  im  Betrieb;  aulierdem  arbeite- 
te noch  fünf  Tropenaa -Werke  (7  i.  V.)  nnd  ein 
Bookwalter  -  Konverter.  Sämtliche  genannten 
Kleinbessemerbetriebe  beschäftigen  sieh  mit  der 
Herstellung  von  Formguß.  Weder  die  Erzeugung 
von  Bessemerstahlblöcken  noch  die  von  Besseiner- 
xhieneo  hat  im  Jahre  1902  mit  dem  sonstigen 

Staaten 

Massachusetts,  Rhode-Island  nnd  Connecticut  ....  — 

New  York  und  New  Jersey   2  115 

Pennsylvanien   4  27«  075 

Delaware,  Maryland,  West- Virginia,  Kentucky,  Tenncs- 

see  und  Alabama   754  931 

Ohio   2  509  263 

Indiana  nnd  Jllinois   14««  712 

Michigan,  Wisconsin,  Minnesota,  Missouri,  Colorado 

and  Kalifornien   211881 

9  2b4  577 


Wachstum  der  Eisen-  und  Stahlindustrie  Schritt 
gehalten,  was  dem  Umstände  zuzuschreiben  ist, 
daß  die  Lackawanna  Iron  and  Steel  Company 
ihr  Bessemerweik,  ihr  Schienenwalzwerk  und 
ihren  noch  übriggebliebenen  Hochofen  zu  Scranton 
stillegte,  während  neue,  ausgedehnte  Werke 
für  die  Lackawanna  Steel  Company  iu  Buffalo 
errichtet  wurden,  die  zur  Zeit  noch  nicht  vollendet 
sind.  Die  neue  Konverteranlage  dieser  Gesellschaft 
wird  4  Birnen  von  10  t  Fassung  enthalten. 

Martinstahl.  Die  Gesamterzeugung  an 
Blöcken  und  Formguß  betrug  im  Berichtsjahr 
5  778  733  t  gegen  4  730  810  t  im  Vorjahr;  sie 
weist  demnach  einen  Zuwachs  von  1047  923  t 
oder  über  22  7o  auf.  Verglichen  mit  dem  Jahr 
1898  zeigt  sich  ein  Zuwachs  von  3  512  756  t 
oder  über  155  7«».  Im  Betriebe  standen  98 
Werke  gegen  90  im  Vorjahr.  Von  der  Erzeu- 
gung des  Jahres  1901  wurde«  3  670  897  t  nach 
dem  basischen  und  1  053  913  t  nach  dem  sauren 
Verfahren  hergestellt.  Die  entsprechenden  Ziffern 
für  das  Jahr  1902  sind  4  508  478  t  und 
1  210  255  t.  Der  Zuwachs  an  sauiem  Martin- 
stahl im  Jahre  1902  betrug  daher  150  312  t 
oder  fast  15  7°t  während  sich  die  Erzeugung 
von  basischem  Stahl  um  891581  t  oder  24  ";o 
vermehrte.  Die  gesamte  Stahlformgnh  -  Er- 
zeugung, welche  in  den  obigen  Zahlen  ein- 
begriffen ist,  betrug  373  765  t,  wovon  1 14  202  t 
auf  basischein  und  259  503  t  auf  saurem  Futter 
erzeugt  wurden.  Die  Stahlformguß -Erzeugnng 
des  Jahres  1901  hatte  306  448  t  betragen,  davon 
209  988  sauren  und  96  160 1  basischen  Ursprungs. 

Tiegel  stahl.  Die  Erzeugung  des  Jahres 
1902  stellte  sich  auf  1 14  57«  t  (gegen  100  089  t 
im  Vorjahr),  wovon  5034  t  auf  Stahlformgnß 
entHelen.  Etwas  über  drei  Viertel  der  gesamten 
Tiegelstahl-Erzeugung  wurde  in  l'cnnsylvanien 
hergestellt. 

Nach  verschiedenen  Verfahren  wurdeu  im  Be- 
richtsjahr ferner  hergestellt  8520  t,  wovon  fast 
zwei  Drittel  durch  direkten  Guß.  Im  Vorjahr 
stellte  sich  die  Erzeugung  auf  5559  t,  während 
im  Jahre  1895  nur  872  t  gewonnen  wurden. 

Gesamte  Stahlerzeugung.  Der  Zuwachs 
der  gesamten  Stahlerzeugung  in  den  Vereinigten 
Staaten  betrug  im  Jahre  1902  1  497  233  t  oder 
10,9  7o.  Auf  die  einzelnen  Staaten  verteilte 
sich  die  Erzeugung  wie  folgt: 


•Uhl 

1H2  802 
94  247 

4  445  370 

256  074 
2H3  31« 
•IHI  138 

32  78« 

5  77h  7IS.5 


Tletcel-  n.  ». 
Suhl 

2  139 

25  8H7 
90  288 


20 
127 
2  911 

1  775 

123  097 


Blöcke  und 
t'oruifful* 

184  911 

122  199 
8  812  333 

1  011025 

2  M52  7i  Mi 
1  ;►:>:{  7«l 

219 442 
15  l  s«  4i»7 
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Von  der  Erzeugung  des  Jahres  1902  entfielen 
auf  Stahlformguß  397  190  t  gegen  322  05 1  t  im 
Vorjahr.  Der  Zuwache  betrug  demnach  74  539  t 
oder  über  23  °/o;  gegenüber  1899  hat  aber 
eine  Zunahme  von  213  180  t  oder  über  115°/o 
stattgefunden.  An  der  Stahlformguß  -  Erzeu- 
gung waren  Pennsylvanien  mit  39  °/o  (35  °fo), 
.Illinois  mit  über  25  %  (32  °/o).  Ohio  mit 
über  8  °/o  (8%)  und  Indiana  mit  6  >  (4  %) 
beteiligt. 

Schienen.  Die  Erzeugung  von  in  Bessemer- 
werken hergestellten  Schienen  aller  Art  belief 
sich  auf  2  922  313  t  gegen  2  881  653  t  im  Vor- 
jahr. Obgleich  hiermit  die  größte  je  dagewesene 
Schienenerzeugung  erreicht  wurde,  stellte  sich 
der  Zuwachs  über  das  Jahr  1901  nur  auf 
40  061  t  oder  1,4  °/0.  Gegenüber  dem  Jahr 
1887,  also  in  einein  Zeitraum  von  15  Jahren, 
hat  sich  die  Schienenerzeugung  nur  um  844  778  t 
oder  40  °  '0  vermehrt,  während  sich  die  Erzeu- 
gung von  Bessemerstahlblöcken  in  derselben  Zeit 
um  6  301567  t  oder  211  °,o  gehoben  hat.  Mit 
Ausnahme  der  Lackawannawerke  in  Scranton 
waren  alle  Schienenwalzwerke  bis  zur  vollen  Aus- 
nutzung ihrer  Leistungsfähigkeit  beschäftigt, 
trotzdem  blieb  das  ganze  Jahr  hindurch  das 
Angebot  hinter  der  Nachfrage  zurück.  Der  oben 
erwähnten  Jahreserzeugung  für  1902  sind  noch 
60045  t  Bessemerschienen  zuzurechnen,  welche 
aus  gekauften  Blöcken  oder  durcli  Neuwalzen 
alter  Schienen  hergesteilt  wurden.  Hierdurch 
wird  die  Gesamterzengung  von  Bessemerstahl- 
schienen auf  2  982  358 1  gebracht.  Diese  Schienen 
—  einschließlich  der  neugewalzten  —  wurden 
in  20  Anlagen  hergestellt,  von  denen  6  in  Penn- 
sylvanien, 3  in  Maryland,  5  in  Ohio,  2  in 
JUinois  und  je  eine  in  den  Staaten  New  York, 
Wisconsin,  Colorado  und  Wyoming  liegen. 

Die  Erzeugung  von  Martinstahlschienen  stellte 
sich  im  Jahre  1902  auf  6125  t  gegen  212(1  t 
im  Vorjahr,  bleibt  indessen  weit  hinter  der 
größten  Erzeugung  zurück,  welche  auf  das  Jahr 
1881  fiel  und  den  Retrag  von  22  875  t  erreichte. 
Die  Fabrikation  von  Martinstahlschienen  wird  in 
Pennsylvanien  und  Alabama  betrieben,  welcher 
letztere  Staat  fünf  Sechstel  der  Gesamterzeugung 
lieferte.  An  Schweißeisen-Schienen  wurden  6616t 
gegen  1 758  t  im  Vorjahr  erzeugt.  Rechnet  man  die 
genannte  Produktion  von  Martin-  und  Schweiß- 
eiseu-Schienen  der  Erzongung  von  Bessemerstahl- 
schienen hinzu,  so  ergibt  sich  eine  Gesamt- 
erzeugung von  3  995  100  t  (2  920  633  t).  Zu 
dieser  großen  einheimischen  Erzeugung  trat  noch 
eine  Einfuhr  von  64  538  t,  welche  iudessen  durch 
eine  Ausfuhr  im  Betrage  von  08  749  t  aus- 
geglichen wurde.  Im  Gegensatz  hierzu  wurden 
im  Jahre  1901  324  059  t  ausgeführt,  während 
sich  die  Einfuhr  auf  nur  1935  t  stellte.  Das 
Gewicht  der  erzeugten  Schienen  ersieht  man  aus 
der  folgenden  Tabelle: 


Art  d<rr  ScbloorD     UnUr       Zwiuben        Ober  lu»- 

Bessemerstahl-  «,>  'r:«  s*^u.<2kr  m  «kim  p«"< 

schienen  .  .  267218   2069656    655486  2982369 

Martinstahl- 
schienen  .  .      2243        3882      -  6 126 

Schwei  f »eiserne 

Schienen  .  .      6616        -           —  6616 

B  a  u  e  i  8  e  n.  In  den  Zahlen  für  die  Bau- 
eisenerzeugung sind  die  Mengen  der  hergestellten 
Trager,  Z-Eisen,  T-Eisen,  U-Eisen,  Winkel  u.  a. 
eingeschlossen,  dagegen  keine  Bleche  oder  Blech- 
trager,  welche  besonders  angeführt  sind.  Die 
Erzeugung  betrug  im  Jahre  1902  1321  131  t 
gegen  1 029  360  t  i.  V.,  es  hat  demnach  eine 
Vermehrung  um  291  771  t  oder  28°/»  statt- 
gefunden. Von  den  verschiedenen  Staaten  sind 
Pennsylvanien  mit  über  90  %»  Ohio  n»1  uber 
3,7  °/o  und  New  Jersey  mit  fast  3  °jo  an  der 
Erzeugung  beteiligt. 

Walzdraht.  Die  Walzdrahterzeugung  belief 
sich  auf  1  599  482  t  gegen  1  387  789  t  im  Vor- 
jahr, entsprechend  einem  Zuwachs  von  211  693  t. 
Nur  209  t  Walzdraht  wurden  aus  Schweißeisen 
hergestellt  gegenüber  1  599  273  t  aus  Flußeisen. 
Den  größten  Auteil  an  der  Walzdrahtproduktion 
hat  Pennsylvanien,  welches  allein  517  959  t 
lieferte. 

Drahtnägel.  An  Drahtuägeln  wurden  im 
Berichtsjahre  erzeugt  498  123  t  gegen  444  673  t 
im  Vorjahr-,  es  hat  demnach  eiue  Zunahme  von 
53  450  t  oder  über  1 2  %  stattgefunden.  Zur 
Herstellung  der  Drahtnagel  wurde  fast  nur  Fluß- 
eisen verwendet,  dieselbe  erfolgte  in  62  Werken 
gegeu  61  im  Jahre  1901. 

Geschnittene  Nägel.  Die  Erzeugung  von 
geschnittenen  Nägeln  betrug  74  103  t  gegen 
69  952  t  im  Vorjahr,  was  einem  Zuwachs  von 
4151  t  oder  fast  6  °/o  entspricht.  An  der  Fabri- 
kation von  geschnittenen  Nägeln  waren  1 1  Staaten 
beteiligt. 

Grob-  und  Feinbleche.  In  den  nach- 
stehenden Zahlen  sind  die  zur  Fabrikation  von 
geschnittenen  Nägeln  verwendeten  Bleche  nicht 
einbegriffen,  ferner  nicht  die  Rohrstreifen;  letztere 
sind  in  den  Zahlen  für  Stab-  und  Bandeisen  ent- 
halten. Die  Erzeugung  von  Grob-  und  Fein- 
blecheu  stollte  sich  im  Jahre  1902  auf  2  708056  t 
j  (i.  V.  2  290  496  t),  die  Zunahme  betrug  daher 
417  560  t  oder  über  18  °/c  Die  Erzeugung  von 
Schwarzblech  zum  Verzinnen  ist  von  404394  t 
im  Jahre  1901  auf  371595  t  im  Jahre  1902 
zurückgegangen  und  hat  daher  eine  Verminderung 
von  32  799  t  oder  8  °/o  erlitten.  Von  dieser 
Erzeugung  entfielen  4H  °/o  auf  Pennsylvanien 
(49  °/o  i.  V.). 

Glanz-  und  Mattbleche.  Der  im  Jahre 
1890  auf  die  Einfuhr  von  Glanz-  und  Matt- 
blechen gelegte  Zoll  trat  am  1.  Juli  1891  in 
Kraft  und  rief  die  amerikanische  Weißblech- 
fabrikatiön  ins  Leben,  deren  Entwicklung  durch 
die  folgenden  Zahlen  gekennzeichnet  ist: 
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J4hr 

Betr.  Tonnen 

J»hr 

tnetr.  Tonnen 

1891   .  . 

1015 

1897  .  . 

.  260704 

1S92  .  . 

19104 

1898  .  . 

.  332146 

1893  . 

.  56065 

1899  . 

.  366649 

1894  .  . 

.  75448 

1900  .  . 

.  307508 

1895  .  . 

.  115485 

1901  . 

.  4O5<580 

1896  .  . 

.  162928 

1902  .  . 

.  371856 

Gesamte  Walzeisenerzeugung.  Unter 
dieser  Bezeichnung  sind  verstanden:  Schienen, 
Bleche  (einschließlich  solcher  .zur  Herstellung 
geschnittener  Nagel),  Walzdraht,  Baueisen,  Stab- 
und  Bandeisen,  Rohrstreifen,  gewalzte  Achsen, 
Laschen,  gewalzte  Panzerplatten  und  andere 
Walzwerkserzeugnisse.  Geschmiedete  Panzer- 
platten sind  nicht  eingerechnet,  ebensowenig 
geschmiedete  Achsen  und  andere  Schmiedestücke 
sowie  Halbfabrikate,  wie  Knüppel,  Platinen 
usw.  Au  Fertigfabrikaten  worden  dargestellt 
14167222  t  gegen  12546916  t  im  Vorjahr, 
was  einen  Zuwachs  von  1  620  306  t  oder  fast 
13°/o  ergibt.  An  der  Fabrikation  waren  in 
beiden  Jahren  26  Staaten  beteiligt,  an  deren 
Spitze  Peansylvanien  mit  etwa  55  °jo  (i.  V.  56) 
steht ;  dann  folgen  Ohio  mit  über  1 4  °/°  0«  V« 
12  7«),  .Illinois  mit  über  1 1  °/o  (i.  V.  1 1  °/o) 
und  Indiana  mit  3  °/°  (über  3  °/o). 

Direkte  Eisenerzeugung.  Im  Jahre  1902 
wurde  kein  Eisen  mehr  direkt  aas  den  Erzen 
erzengt,  wahrend  im  Jahre  1901  noch  2347  t 
Lappen  und  Rohschidnen  auf  diese  Weise  dar- 
gestellt worden  waren.  Im  Jahre  1900  hatte  die 
Erzeugung  noch  4361  t  betragen.  Alle  Erzluppen 
seit  dem  Jahre  1897  sind  von  dor  Chateaugay  Ore 
and  Iron  Company  Plattsburgh,  New  York,  in  ihren 
Standish  Iron  Werken  hergestellt  worden,  welche 
indessen  im  Jahre  1902  den  Betrieb  einstellten. 

Stahl-  und  schweißeiserne  Schienen 
im  Eisenbahnbetrieb.  Die  wachsende  Ver- 
wendung der  Stahlschienen  im  Eisenbahnbetrieb 
ist  durch  die  folgenden  Zahlen  gekennzeichnet, 
welche  die  Anzahl  von  Kilometern  Geleiselänge 
a  geben,  die  seit  1880  mit  Stahl-  bezw.  schweiß- 
eisernen Schienen  belegt  worden  sind. 


1880  .  . 

1885  .  . 

1890  .  , 

1895  .  , 

1900  . 

1901  .  . 


Sl»M. 

>chl«D*n 
kn 

53888 
156H21 
267933 
330210 
381542 
394898 


Si-hwflfltfl«, 
Bcblenro 

km 
131147 


In»-  Anteil  <l*r 
gefAiut  HtabUchl*D. 

km  •„ 


65110 
45840 
31022 
30690 


185035 
256810 

333043 

376050 
412564 
425588 


29,1 
61,0 
80,4 
87,8 
92,4 
92,7 


An  neuen  Geleisen  wurden  gelegt  im  Berichts- 
jahr 9600  km  gegen  7850  km  im  Jahre  1901. 

Eisen-  und  Stahlschiffbaa.  In  dem  am 
W.  Juni  1900  endenden  fiskalischen  Jahre  wur- 
den in  den  Vereinigten  Staaten  90  Stahlschiffe, 
im  Jahre  1901  119  Stahlschiffe  und  ein  Schiff 
am  Schweißeisen  gebaut.  Dor  gesamte  Brutto- 
Begistertonnengehalt  betrug  196  851  t  im  Jahre 
l'JOO  und  262  699  t  im  Jahre  1901.  In  dem 
fiskalischen  Jahr  1902  wurden  106  Stahlschiffe 


und  ein  Eisenschiff  erbaut,  welche  zusammen 
einen  Brutto-Tonnengehalt  von  280  362  t  be- 
saßen. Die  für  die  Kriegsmarine  der  Vereinigten 
Staaten  erbauten  Schiffe  sind  hierbei  nicht  ein- 
geschlossen. Von  den  107  im  Jahre  1902  er- 
bauten Schiffon  liefen  49  in  den  Häfen  der 
großen  Seen  von  Stapel,  ihr  Rauminhalt  stellte 
sich  auf  161  930  t.  In  den  ersten  9  Monaten  des 
fiskalischen  Jahres  1903  wurden  3  Segelschiffe 
von  7731  t,  62  Dampfer  von  140  319  t,  im  gan- 
zen also  65  Schiffe  von  148050  t  Rauminhalt 
fertiggestellt.  Die  Anzahl  der  für  den  Ban  von 
Eisen-  und  Stahlschiffen  ausgerüsteten  Werften 
stellte  sich  am  1.  Januar  1903  auf  72,  wäh- 
rend 4  weitere  Werften  im  Bau  begriffen  waren. 

Einwanderung.  Da  der  Umfang  der  Ein- 
wanderung für  das  Eisenhättenwesen  der  Ver- 
einigten Staaten  eine  große  Bedeutung  hat,  so 
seien  auch  die  diesbezüglichen  Zahlen  mitgeteilt. 
Die  Zahl  der  Einwanderer  ist  im  Jahre  1902 
um  216  716  —  nämlich  von  522  573  bis  auf 
739  289  —  gestiegen.  Besonders  ist  die  Ein- 
wanderung ans  Italien  und  Österreich-Ungarn 
gewachsen,  welche  beide  Länder  386  928  Köpfe, 
demnach  mehr  als  die  Hälfte  der  ganzen  Ein- 
wanderung, lieferten.  An  dritter  Stelle  steht 
Rußland  mit  123882  Köpfen. 

Im  folgenden  seien  noch  einmal  die  Hanpt- 
zahlen  des  amerikanischen  Eisenhandels  zusammen- 

£e8tellt:  Eri>0(.1(  In  To.nen 

IflOI  1902 

Roheiten   16  182408  18  106  448 

Davon     Spiegeleisen  und 

Ferromangan   296  124  216  389 

Baueisen   1029  360  1  321  131 

Walzdraht   1  387  789  1  699  482 

Grob-  and  Feinbleche,  aus- 
schliefslich  der  zur  Fabri- 
kation von  geschnittenen 

Nägeln  verwendeten  .  .  2  290496  2  708  056 

Geschnittene  Nägel    ...  69952  74  103 

Drahtstifte   444  678  498123 

Stab-  und  Bandeiseu,  Rohr- 
streifen, gewalzte  Achsen, 

Panzerplatten  usw.  ...  4848686  5469351 
Walzeisen,  einschl.  der  ge- 
schnittenen   Nägel  und 

ausschL  der  Schienen  .  .  9  626  283  11  172  122 
Walzeisen   insgesamt,  ein- 
schließlich der  Schienen 

und  geschnittenen  Nägel  12  546  916  14  167  222 

Bossemerstahlschienen    .  .  2  916  749  2  982  358 

Martinstahlschienen    ...  2  126  6  125 

Schienen  aus  Schweifseisen  1758  6  616 

Schienen  insgesamt    ...  2920  633  2  995  100 

Bessemerstahl   8  852  715  9  284  677 

Martinstahl   4  730  810  5  778  733 

Tiegelstahl   100  089  114  576 

ZementsOihl   5  559  8  520 

Stahl  insgesamt   13  689  173  15  186  406 

Martinstahlfonngufs    .  .  .  306  448  373  765 

Stahlformgufs  insgesamt   .  322  651  397  190 

Glauz-  und  Mattbleche  .  .  405  680  371  856 

Eisenerz  insgesamt  ....  29  349679  — 

Kohle  insgesamt   266  068  654 

Kok«   19  772  789  — 

Pennsylvanischer  Anthrazit  61  206  441  — 
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Wert  der  Einfuhr  an  Eisen 

und  Stahl  „rt 

Wert  der  Ausfuhr  au  Eisen 

und  Stahl  t4/ 

Kinfuhr  von  Eisenerz  .  .  t 
Einfuhr  von  Kohle  .  .  .  t 
Ausfuhr  von  Kohle.  .  .  t 
Neue  Geleislänge  .  .  km 
Einwanderer  


85  «59  063    174  169  069 


430645  215 
982  421 
1950  972 
7  501  527 
7850 
522  573 


411  146  551 

1  184  118 

2  592  203 
6  224  977 

91300 
739  289 


United  States  Steel  Corporation. 

Zum  Schluß  dürfte  noch  die  folgende  Tabelle 
von  Interesse  sein,  die  den  Anteil  der  United 
States  Steel  (Korporation*  an  der  Eisen-  und 
Stahlerzeugung  der  Vereinigten  Staaten  im  Jahre 
1901  darstellt: 


C.8.K.  0. 


Verladung  von  Eisenerz  am  Oberen  See    .....  12895288 

Gesamte  Erzförderung   12  8!>5  288 

Bessemer-  und  Tliomasiolieiseu   6  564  221 

Spiegeleisen  und  Fenomangan   193  533 

Puddel-,  Giefserei-  und  anderes  Uohc^uu   155  098 

Gesamte  Roheisenerzeugung,  einschliefslich  Spiegel- 
eisen und  Ferromangan   6  912  852 

Blörke  und  Formgufs  aus  Bessemerstahl   6  211405 

Blöcke  und  Forragufs  aus  Martinstahl  .......  2  790  048 

Gesainterzeugung  von  Bessemer-  und  Muitiustahl  .  .  9  002  853 

Bessemerstahlscnienen   1  746  581 

Baueisen   639  809 

Grob-  und  Feinbleche,  einschliefslich  der  Sehwarz- 

bleche  zum  Vorzinnen   1  480  207 

Walzdraht   1076  817 

Alle  anderen  Erzeugnisse,  einschliefslich  Stabeiseu, 
Rohrstreifen,  geschnittene  Nägel,  Martinstahl- 

schienco  und  Schweifseiseuschienen   1  345  583 

Gesamtmenge  der  WalzwerkserzeugnisBe   6  288  997 

Drahtnogel                                                   ...  292415 

*  Vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1902  Nr.  18  S.  1C20. 
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8  023  376 
16  454  3!» 

4  658  153 
102  592 
4  458  812 

9  219  556 
2  641  30« 
1  939  862 
4  581  171 
1  170  168 

389  552 

810  288 
310  972 


3  576  {»39 
6  257  919 
152  259 


20  918  664 
29  349  678 
11  222  374 
296  125 
4  613  910 

-  16  132  408 
8  852  714 
4  730  810 
13  583  524 
2  916  749 

1  029  361 

2  290  495 
1  387  789 


4  922  522 
12  546  916 
444  674 


U.S.  8.C. 
>i. 

61,6 
43.9 
58,5 
65.4 
3,4 

42,9 
70,2 
59,0 
66,3 
59,9 
62,2 

64,6 
77,6 


27,3 
50,1 
65,8 


Über  die  durch  das  Hängen  der  Gichten  veranlagten 

Hochofenexn  I  osionen.  * 


i. 

Anf  dem  Eisenhütteutagc  vom  10.  Mai  d.  .1. 
erklärte  Direktor  Schilling  die  beim  Hängen 
der  Hochöfen  entstehenden  Explosionen  als  Wir- 
kung der  Reaktion  CO,  +  C  =  2 CO,  indem 
durch  das  Sichsetzen  des  Ofens  ans  den  Ofen- 
gasen ausgeschiedener  Kohlenstoff  in  tiefere  Ofen- 
regionen  fallt,  wo  eine  solche  Temperatur  herrscht, 
daß  der  feine  Kohlenstoff  nach  inniger  Mischung 
mit  den  dortigen  beißen  Gasen  Kohlensäure  zer- 
legt unter  Bildung  von  2  Vol.  CO  aus  einem 
Vol.  CO,.  Hiernach  sollte  man  annehmen,  daß  die 
Reaktion  CO,  -f  C  =  2  CO  bei  regelrechtem  Ofen- 
gange nicht  stattfände;  dem  ist  aber  nicht  so. 
Wie  die  plötzliche  Abnahme  des  Kohlensäure- 
gehalts und  Anreicherung  des  Kohlenstoffgehalts 
der  Hochofengase  in  und  oberhalb  der  Reduk- 
tionszone  häutig  anzeigt,  vermag  der  Kohlenstoff 
der  Koks,  welche  beim  Niederrncken  mehr  oder 
minder  der  Einwirkuug  des  aufsteigenden  heißen 

*  Die  nachstehenden  Ausführungen  waren  schon 
geschrieben,  bevor  die  Osann  sehe  Arbeit  in  Heft  13 
von  .Stahl  und  Eisen"  veröffentlicht  wurde.    D.  V. 


Gasstromes  ausgesetzt  sind,  einen  Teil  der  Kohlen- 
säure, die  sich  bei  der  Reduktion  der  Erze  durch 
Kohlenoxyd  bereits  gebildet  hat,  wieder  zu  Kohlen- 
oxyd zu  reduzieren.*  Je  heißer  der  Uaastrom 
ist,  desto  schneller  und  kräftiger  tritt  diese  Re- 
duktion der  Kohlensäure  durch  Kohlenstoff  zu 
Kohlenoxyd  oder,  wie  man  den  Vorgang  auch 
sonst  bezeichnet,  diese  Verbrennung  des  Kohlen- 
stoffs durch  Kohlensäure  zu  Kohlenoxyd  in  die 
Erscheinung,  -  aber  stets  ohne  Explosiouen. 
Innerhalb  der  Rast  und  des  Kohlensacks,  wo 
ins  Hängen  der  Gichten  geschieht,  geht  die 
Reaktion  CO,  -f  C  =  2 CO  nicht  bo  direkt  vor 
sich,  wie  Direktor  Schilling  annimmt.  Bei  einer 
Temperatur  von  über  1000°  C.  beginnt  die  Dis- 
sociation  der  Kohlensäure,  d.  h.  sie  zerfällt  in 
Kohlenoxyd  und  Sauerstoff;  schon  nahe  bei 
1000°  C.  hört  die  Kohlensäurebildung  auf,  wie 
Versuche  von  Ledebur  und  Ernst  überzeugend 
nachgewiesen  haben.  Dieses  Zerfallen  der  Kohlen- 


*  Vergl.  Ledebur,  Eisenhüttenkunde  III.  Auflage, 

S.  530.  534,  538. 
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säure  wird  nicht  znm  wenigsten  gefördert,  wenn 
das  frei  werdende  Atom  Sauerstoff  Gelegenheit 
findet,  ein  zweites  Atom  Kohlenstoff  zu  ver- 
brennen. * 

Die  nachstehende  Skizze  möge  die  Temperatur- 
Verhältnisse  und  kennzeichnenden  chemischen 
Vorgänge  in  den  einzelnen  Höhenlugen  des  Hoch- 
ofens zur  Erleichterung  der  Übersicht  näher 
veranschaulichen. 

Den  besten  Beweis  für  die  Unmöglichkeit 
der  Schillingschen  Theorie  bietet  der  Anthrazit- 
hochofenbetrieb. Infolge  des  Zerspringen«  der 
Anthrazite  in  der  Hitze  im  Hochofen  selbst  ist 
der  ganze  Ofen  von  der  Gicht  bis  zum  Gestell 


mit  feinem  Anthrazitpulver  ganz  durchsetzt,  selbst 
vor  den  Formen  zeigt  sich  beim  Windabstellen 
ier  feine  Kohlenstoff.  Nach  Schilling  wilre  hier 
aUo  der  beste  Nährboden  für  Explosionen,  man 
»älite  aus  den  Explosionen  gar  nicht  heraus- 
kommen, aber  Explosionen  treten  trotz  des  vielen  | 
feinen  Kohlenstoffs  verhältnismäßig  nicht  mehr 
*ie  beim  Kokahochofenbetriebe  ein;  das  Anthra- 
ritpulver  gibt  nur  mehr  Anlaß  zu  Versetzungen 
sowie  zum  Ersticken  des  Hochofens. 

Was  nun  die  zweite  Erklärung  von  Direktor 
'»sann  anbelangt,  daß,  wie  beim  Niedergehen 
der  Firsten  in  den  Abbauen  des  Kohlenbergbaues, 
so  auch  in  ähnlicher  Weise  beim  Hängen  der 
Richten  durch  das  Einstürzen  des  Gewölbes  und 
das  plötzliche  Niederfallen  der  Beschickung  eine 

'  Vergl.  Ledebur,  Eisenhüttenkunde  III.  Aufl.  S.45. 
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derartige  Erschütterung  des  ganzen  Ofens  ent- 
steht, daß  Koks  und  Erz  aus  der  Gicht  ge- 
schleudert werden  können,  so  halte  ich  diesen 
Weg  für  richtiger  zur  Losung  der  Explosions frage. 

Allerdings  genügt  meines  Erachtens  der 
alleinige  Hinweis  auf  die  starke  Erschütterung 
und  Kompression  usw.  nicht  zur  Erklärung  aller 
Hochofenexplosionen,  sonst  miüite  z.  Ii.  der  Satz 
Geltung  haben:  Je  höher  der  Ansatz  unter 
sonst  gleichen  Verhältnissen  liegt,  d.  h.  je  mehr 
der  Ofen  fällt,  desto  größer  ist  die  Eruption. 
Aber  nicht  immer  trifft  dies  zu.  Manchmal  setzt 
sich  ein  und  derselbe  Ofen  auf  fünf  und  mehr 
Chargen  tief,  ohne  zu  spucken",  wohingegen 
ein  andermal  schon  bei  einem  geringeren  Satz 
ein  ungemein  starker  Koks-  und  Erzregen  aus 
der  Gicht  erfolgt.  Es  muß  also  die  durch  das 
Niederfallen  der  Beschickung  hervorgerufene 
Kompression  allein  nicht  maßgebend  sein,  son- 
dern noch  ein  zweites  Moment  hinzukommen. 

Ich  denke  mir  diese  Erscheinung  in  der  Weise, 
daß  die  Gase,  wenn  sie  nach  dem  Sichsetzen 
des  Ofens  sofort  freien  und  leichten  Abzug  durch 
die  Beschickungssäule  in  ihrer  ganzen  Breite 
ünden,  zugleich  sofort  Gelegenheit  erhalten,  sich 
schon  auf  diesem  Durchgangswege  mehr  oder 
minder  auszudehnen,  so  daß  ihre  Kompression  sich 
verringert  und  unter  der  Gicht  nur  noch  eine 
kleinere  Ausdehnungswirkung  eintritt,  die  sich 
dann  z.  B.  etwa  bei  den  Gasreinigern  durch 
Heben  der  Explosionsklappen  bezw.  Herauswerfen 
des  Wassers  aus  der  Tasse  usw.  bemerkbar 
macht.  Wenn  aber  die  durch  Einstürzen  des 
Gewölbes  und  Niedergehen  der  Beschickung 
zusammengepreßten  Gase  einen  schmalen  Weg 
durch  die  dichte  Beschickungssäule  vorfinden, 
so  behalten  sie  nicht  nur  die  erhaltene  Kom- 
pression bei,  sondern  diese  kann  sogar  noch  erhöht 
werden.  Sobald  sie  nun  mehr  nach  oben  durch- 
gepreßt und  die  noch  anstehenden  Beschickungs- 
massen kleiner  geworden  sind  und  weniger 
Druck  ausüben  und  zwar  derart,  daß  sie  sich 
der  Pressung  des  Gases  nicht  mehr  widersetzen 
können,  dann  nutzt  das  bisher  zusammengepreßte 
Gas  die  Gelegenheit  selbstredend  aus  und  bricht 
sich  mit  Gewalt  Bahn  durch  die  noch  vorhandene 
Beschickung,  -  die  oberen  Chargen  werden  dabei 
gehoben,  und  indem  unn  das  zusammengepreßte 
Gas  auf  den  Hohlraum  unter  der  Gicht  stößt, 
dehnt  es  sich  dort  plötzlich  und  mit  ganzer 
Kraft  ans,  den  geringen  Widerstand  des  Gicht- 
verschlusses mit  Leichtigkeit  überwindend,  das 
(Jas  entströmt  aus  der  gewaltsam  geöffneten 
Gicht,  die  gehobenen  Koks-  und  Erzbrocken 
werden  herausgeschleudert;  sofort  beim  Austritt 
aus  der  Gicht  entzünden  sich  die  heißen  Gase, 
und  wenn  schon  bei  gewöhnlicher  Pressung 
heißes  Gas  aus  der  geöffneten  (rieht  mit  meter- 
hoher Flamme  —  je  höher  der  Druck,  desto 
größer  die  Flamme  —  und  unter  lautem  Gebrüll 
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brennt,  so  wird  bei  einem  solch  gewaltsamen 
Gasaustritt  das  Geräusch  um  so  knatterartiger 
und  exploBionsähnlicher,  als  das  Entweichen  der 
zusammengepreßten  Gase  aus  der  Beschickung 
nicht  gleichmäßig,  sondern  mehr  oder  weniger 
stoßartig  erfolgt. 

Hier  haben  wir  auch  die  Erklärung  dafür, 
daß  in  neuerer  Zeit  so  viele  schwere  Hochofen- 
unfälle durch  Hängen  der  Gichten  hervorgerufen 
worden  sind  —  Unfälle,  die  in  früheren  Jahren 
gar  nicht  möglich  waren,  weil  damals  vorwiegend 
Btückige  Erze,  welche  die  beim  Einstürzen  eines 
Hängegewölbes  zusammengepreßten  Gase  leicht 
über  den  ganzen  Ofenquerscbuitt  hindurchließen, 
verwendet  wurden ,  während  heute  die  feinen 
Erze  wie  Purpleore,  Spate,  Brauneisenstein  nnd 
selbst  Magnete  den  Hauptbestandteil  manchen 
Möllers  bilden. 

Die  Einwände  Schillings  gegen  die  Osann- 
scheu Ausführungen  halte  ich  weiterhin  nicht 
für  stichhaltig.  Zwar  bleibt  es  richtig,  daß  in 
der  Zeiteinheit  beim  gewöhnlichen  Betriebe  oft 
mehr  Gase  durch  die  Beschickung  gehen,  als  in 
dem  Hohlraum  unter  dem  Gewölbe  sich  befinden, 
aber  auf  die  Gasmenge  kommt  es  eben  weniger 
an.  Der  Schwerpunkt  liegt  darin,  daß  bei 
gewöhnlichem  Ofengange  alle  Gase  stets  unter 
gleichmäßigem  Druck  sich  befinden,  während 
nach  dem  plötzlichen  Niedergehen  des  Ofens  die 
Hohlraumgase  unter  starkem  Druck  durch  die 
Beschickung  gepreßt  werden,  bis  sie  unterhalb 
der  Gicht  auf  einen  Kaum  mit  Gasen  von  ge- 
ringerem Druck  stoßen  und  dort  sich  plötzlich 
und  mehr  oder  minder  gewaltsam  ausdehnen. 

Der  andere  Einwurf,  daß  bei  der  Annahme, 
daß  die  Beschickung  wie  ein  Kolben  niedergeht 
und  die  Gase  weder  nach  unten  noch  nach  oben 
entweichen  können,  der  obere  Schachtteil  sich 
mit  dem  Inhalt  auf  den  unteren  setzen  würde 
—  dieser  setzt  doch  voraus,  daß  die  Ansätze 
1.  gleichmäßig  an  der  Peripherie  des  Ofens  ver- 
teilt sind,  2.  daß  sie  in  derselben  Höhe  liegen, 
3.  daß  sie  gleich  groß  sind,  4.  daß  sie  zu  gleicher 
Zeit  und  gleichmäßig  gelöst  werdon  und  5.  daß 
das  Ofenmauerwerk  gleichmäßig  schwach  ist. 
Nur  wenn  alles  dies  zusammentrifft,  würde  sich 
der  obere  Schachtteil  auf  den  unteren  setzen. 

Hierin  liegt  der  Grnnd,  weshalb  dies  gleich- 
sam unmöglich  ist,  weshalb  in  den  meisten  Fällen 
die  Gase  nach  dem  Heruntergehen  des  Ofens 
einen  Weg  nach  oben  durch  die  Beschickung 
frei  zum  Durchzug  vorfinden  müssen,  und  wes- 
halb nur  in  seltenen  Fällen  —  wenn  nämlich  die 
Gase  mehr  einen  Weg  an  der  Ofenwand  be- 
nutzen, und  zugleich  das  Mauerwerk  an  einem 
Punkte  zu  schwach  ist,  um  den  Gasdruck  aus- 
zuhalten —  solche  Zerstörungen  des  Ofenschachtes 
erfolgen  können,  wie  sie  einzelne  Hochofenunfälle 
der  letzten  Zeit  aufweisen. 

Hamm  i.  W.  Otkor  Simnertbach. 
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II. 

Der   Niedergang   der   Beschickung  infolge 
Hängens  vollzieht  sich,  wie  bekannt,  nicht  selten 
mit  großer  Heftigkeit,  vorzugsweise  aber  bei 
sehr  dichter  Lagerung  der  Materialien,  wie  solche 
bei  Verwendung  feinen  Erzes  und  mürben ,  ge- 
stübbereichen   Brennstoffs   vorhanden    zu  sein 
pflegt.    Dabei  wird  der  etwa  aufsteigende  Gas- 
strom  momentan  unterbrochen;  die  in  die  Tiefe 
stürzende  Schmelzsäule  preßt  ihn  ins  Ofeninnere 
zurück  und  läßt  über  sich  einen  gasverdünnten 
Raum  entstehen ,  in  welchen  unter  Umständen 
atmosphärische  Luft  gesogen  werden  kann.  Denn 
einerseits  vermag  bei  großen  Widerständen  in 
den  Ableitungen  das  darin  befindliche  Gas  nicht 
rasch  genug  in  den  Ofen  zurückzutreten,  um  die 
im  Innern  desselben  hervorgerufene  Leere  zn 
erfüllen,  anderseits  setzt  die  plötzliche  Zurück- 
strömung einer  größeren  Menge  Gases  wegen 
der  dabei  eintretenden  Verdünnung  in  den  Lei- 
tungen derartig  dichte  Gicht-  und  Gasleitungs- 
verschlnsse    voraus,    wie   sie   in   der  Praxis 
nicht  anzntreffen  sind.     Es  wird  Bich  also  ein 
explosives  Gemisch  bilden  können,  das  je  nach 
der  Größe  des  leeren  Ofenraums  und  je  nach 
dem  Grade  des  erreichten  Mischungsverhältnisses 
zwischen  Gas  und  Luft  mit  mehr  oder  minder 
großer  Gewalt  zur  Entladung  kommt,  sei  es  durch 
die  strahlende  Hitze  der  bloßgelegten  glühenden 
Ofenwand,  sei  es  durch  emporgeschleuderte,  hoch- 
erhitzte Beschicknngsteilchen  aus  dem  Ofeninnern. 
Da  durch  die  Erschütterung  beim  Absturz  der  Be- 
schickung oft  auch  eine  große  Menge  des  feinen 
pyrophorischen  Kohlenstaubes  aufgewirbelt  wird, 
ist  es  nicht  ausgeschlossen,  daß  er  dank  der 
ihm  eigentümlichen  Loichtentzündlichkeit  explosiv 
mit  verbrennt  und  die  Wirkung  verstärken  hilft, 
ja  in  Fällen,  wo  ein  Gaszutritt  nicht  denkbar 
ist,  einzig  und  allein  in  Berührung  mit  Luft 
eine   heftige  Reaktion   verursachen  kann.  — 
Während  eines  längeren  Hängens  der  Beschickung 
wird  freilich  auch  schon  vor  dem  Niedergehen 
der  Massen  sich  unter  der  Glocke  ein  explosives 
Gemisch  sammeln  könuen.  und  zwar  insofern,  als 
mit  dem  Nachlassen  des  Gasstroms  auf  der  Gicht 
der  Druck  unter  der  Glocke  ein  geringerer  wird. 
Es  wird  also  unter  Umständen  durch  die  stets 
vorhandenen  Undichtigkeiten  Luft  in  den  Ofen 
dringen  und  sich  mit   den  noch  spärlich  auf- 
steigenden Gasen  nach  nnd  nach  auf  dem  Wege 
der  Diffusion  innig  vermischen.    Daß  sich  dabei 
ein  solches  Gemisch  bisweilen  auch  bis  zu  einer 
Tiefe  in  die  Beschickung  selbst  hinein  erstrecken 
kann,  wird  nicht  ganz  von  der  Hand  zu  weisen 
sein,  berücksichtigt  man,  daß  die  Entzündungs- 
temperatur von  Kohlenoxyd  mit  Luft  über  600  "  C. 
liegt.     Das  Auswerfen  von  Beschickungsteilen 
wird  daher  in  solchem  Fall,  sobald  es  zur  Ex- 
plosion kommt,  nicht  fehlen  können.    Aber  auch 
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für  den  Fall,  daß  das  explosive  Gemisch  sich  ! 
erst  im  Moment  des  Niedergehens  bildet,  erklärt 
sich  das  Herausschlendern  von  Materialien  in 
ungezwungener  Weise.  Durch  die  plötzliche 
grobe  Expansion  der  Gase  wird  im  Moment  der 
Explosion  notwendigerweise  auch  ein  momentaner 
kräftiger  Druck  auf  die  Beschickung  und  das 
in  ihr  eingeschlossene  Gas  ausgeübt.  Es  wird 
also  innerhalb  der  obersten  Schichten  der  Ofen- 
fnlluog  zu  einer  Gaskompression  kommen,  deren  i 
Starke  im  direkten  Verhältnis  zur  Gewalt  der 
Explosion  stehen  dürfte.  Die  Wiederausdehnung 
wird  mit  nicht  viel  geringerer  Heftigkeit  ihren 
Verlauf  nehmen.  Daß  dabei  größere  Mengen 
Beschickungsmaterial  aus  dem  Ofen  herausgerissen 
werden  können,  will  wohl  einleuchten.  Nach 
dieser  Auseinandersetzung  wäre  somit  der  Zutritt 
voo  Luft  in  das  Ofeninuere  beim  Hängen  oder 
Niedergehen  der  Gichten  im  wesentlichen  schuld 
an  der  Entstehung  der  Explosionen.  Diese  Auf- 
fassung dürfte  insofern  etwas  für  sich  haben, 
als  damit  die  oft  außerordentliche  Gewalt  der- 
selben verständlicher  würde. 

Entspricht  diese  Darlegung  den  wirklichen 
Vorgangen  mehr,  so  dürfte  sich  auch  die  Explo- 
sionsgefahr bis  zu  einem  Grade  mindern  lassen. 
Dali  dieselbe  durch  rechtzeitiges  Schließen  der 
Gas ventile  nnd  Öffnen  der  Gicht  schon  erheblich 
eingeschränkt  wird,  ist  bekannt.  Weil  nun  aber 
die  Ventile  im  allgemeinen  doch  wohl  schlecht 
schließen,  auch  mitunter,  wie  z.  B.  in  Amerika, 
ganz  fehlen,  endlich  obige  Manipulation  häuüg 
versäumt  werden  kann,  käme  es  darauf  an,  dafür 
zu  sorgen,  daß  während  des  Hängens  der  Be- 
schickung Gas  unter  der  Glocke  sich  befindet 
und  beim  JJiedergehen  der  Gichten  in  der  er- 
forderlichen Menge  schnell  genug  zuströmt.  Bei 
einem  alleinstehenden  Ofen  würde  dies  natürlich 


!  seine  Schwierigkeiten  haben  und  einen  immer 
betriebsfähigen  Generator  notwendig  machen. 
Bei  zwei  oder  mehreren  miteinander  verbundenen 
Öfen  könnte  jedoch  der  Zweck  leicht  erreicht 
werden  und  zwar  in  folgender  Weise: 

In  möglichster  Nähe  jedes  Ofens  werden 
ein  oder  mehrere  Behälter  von  entsprechendem 


•  —  G»*r*»«r»olr.    b  =  Verblndoog  nach  dt-D  Übrig-en 
H«hiU«n». 


Fassungsvermögen  nach  Art  der  Gasometer  an 
die  Gasableitung  angeschlossen  (s.  die  Abbildung). 
Sämtliche  Behälter  kommunizieren  miteinander. 
Tritt  also  in  einem  der  Öfen  ein  Hängen  der 
Gichten  ein,  so  wird  der  Gasdruck  unter  der 
(Hocke  normal  erhalten  und  beim  Fallen  der 
Beschickung  die  erforderliche  Gasmenge  dem  Ofen 
zugeführt.  Adalbert  Natt-Berlin. 


Herstellung  von  poren-  und  lunkerfreieni  Graugufs,  Stahlgufs 
und  Schmiedestücken  durch  Anwendung  von  Thermit.* 


M.  H. !  Vor  einer  Reihe  von  Jahren  hielt 
Hr.  Dr.  Hans  Goldschmidt  in  der  Haupt- 
versammlung des  Vereins  deutscher  Eisenhütten- 
lernte  einen  gröfseren  Experimeutal Vortrag  über 
Thermit  und  seine  Eigenschaften.  Ich  darf 
daher  voraussetzen,  dafs  die  Mehrzahl  der  An- 
wesenden über  dieses  Thema  orientiert  ist, 
und  kann    mich   darauf    beschränken ,  heute 


•  Vortrag  des  Oberingenieurs  W.  Mathesius  von 
<l«r  Firma  Th.  Goldschmidt,  Chemische  Fabrik  and 
Zianhätte,  Essen- Ruhr,  gehalten  in  der  Eisenhütte 
RSweldorf  am  25.  April  1903. 


nur  in  ganz  kurzen  Zügen  dasjenige  nochmals 
zusammenzufassen,  dessen  Erwähnung  unbedingt 
notwendig  erscheinen  mnfs,  um  auch  dem  nicht 
Eingeweihten  das  Verständnis  für  den  Gegen- 
stand des  heutigen  Vortrages  zu  ermöglichen. 

Wir  verdanken  Hrn.  Dr.  Hans  Goldschmidt 
die  Entdeckung,  dafs  Thermit  -  eine  Mischung,  im 
wesentlichen  bestehend  aus  fein  verteiltem  Alu- 
minium und  Eisenoxyd  —  in  sich  selbst  weiter 
brennt,  wenn  es  an  einem  Punkte  angezündet 
worden  ist.  Hieran  anschliefsend  ist  dann, 
hauptsächlich  durch  Hrn.  Dr.  Hans  Goldschmidt, 


Digitized  by  Google 


026    Stuhl  und  Eisen. 


Uer*telluny  ron  poren-  und  tunktrfrcitm  Grauguß  usu>. 


23.  Jahrg.  Nr.  16. 


in  einer  grofsen  Reihe  von  ferneren  Entdeckun- 
gen nnd  Erfindungen  das  Anwendungsgebiet  des 
Thermits  in  dem  hohen  Mafsc  ausgestaltet  wor- 
den, dafs  ein  besonderer  Zweig  der  chemischen 
Wissenschaft  entstanden  ist,  der  den  allgemein  an- 
erkannten Namen  „  Aluminothermie"  erhalten  hat. 

Thermit  besitzt  folgende  Eigenschaften:  Es 
entwickelt  erstens  bei  seiner  Verbrennung  eine 
hohe  Reaktionstemperatur;  es  tindet  zweitens 
bei  der  Reaktion  die  Ausscheidung  desjenigen 
Metalles  statt,  dessen  Metall-SauerstorTverbindung 
mit  Aluminium  gemischt  worden  ist.  Drittens 
verbrennt  das  Aluminium  zu  Aluminium-Oxyd 
und  dieses  wird  in  geschmolzenem  Zustande  als 
Corund  abgeschieden. 

Die  für  uns  heute  wichtigste  Eigenschaft  des 
Thermits  ist  aber  die,  dafs  dasselbe  brennt,  ohne 
dafs  eine  Zuführung  von  Hasen  erforderlich  ist 
und  ohne  dafs  eine  Bildung  von  gasförmigen 
Produkten  bei  der  Reaktion  eintritt.  Diese 
Eigenschaft  erst  ermöglicht  diejenigen  Anwen- 
dungen, mit  welchen  sich  der  heutige  Vortrag 
zu  beschäftigen  hat. 

AU  ich  im  Oktober  1901  an  die  Firma  Th. 
Ooldschmidt ,  deren  Oberingenieur  ich  gegen- 
wartig zu  sein  die  Ehre  habe,  mit  der  Auregung 
herantrat,  Versuche  in  der  Richtung  zu  machen, 
welche  unter  steter  Mitwirkung  von  Hrn.  Dr. 
Hans  (ioldschmidt  zu  dem  heute  erreichten  Ziele 
geführt  haben,  erklärten  die  Inhaber  der  Firma, 
dafs  der  Oedanke,  Thermit  in  dieser  Weise  an- 
zuwenden, ihnen  vollkommen  neu  sei.  Wir  sind 
zu  unserer  grofsen  Überraschung  gestern  darüber 
belehrt  worden,  dafs  dies  ein  Irrtum  war,  denn 
tatsächlich  ist  etwa  ein  .lahr  früher  Herr 
Direktor  Jakobi  von  der  GutehotTnungshütte 
einer  besonderen  Form  der  nachher  zu  behan- 
delnden Anwendungsarten,  nämlich  der  Anwendung 
von  Thermit  in  Büchsen  zur  Beseitigung  der 
Lunker  in  Stahlformgufsstücken,  versuchsweise 
nilher  getreten;  er  hat  hiervon  einem  Beamten 
unseres  Werkes  Mitteilung  gemacht,  der  das- 
selbe kurz  darauf  verlassen  hat  und  verab- 
säumte, unserer  Firma  von  dieser  Anregung 
Kenntnis  zu  geben.  Hr.  Direktor  .lakobi  hat  mit 
seinem  Versuche  keinen  Erfolg  gehabt,  wahr- 
scheinlich wohl,  weil  damals  nicht  Thermit  von 
geeigneter  Qualität  für  denselben  verwendet 
wurde.  Auch  er  hat  deshalb  diese  Sache  nicht 
weiter  verfolgt.  Wenn  wir  nun  in  der  Ent- 
wicklung dieses  Oodankens  glücklicher  gewesen 
sind,  so  hat  dazu  nicht  wenig  beigetragen,  dafs 
wir  von  hervorragenden  rheinisch-westfälischen 
Eisenwerken  in  entgegenkommendster  Weise  in 
unseren  Bemühungen  unterstützt  worden  sind. 
Wir  haben  in  dieser  Beziehung  besonderen  Dank 
abzustatten  der  Direktion  des  Httrder  Bergwerks« 
und  lliittetivereins  und  deren  Betriebsleitern,  den 
IUI.  Dr.  Lange,  Stöckmann  und  Jäger; 
ferner  der  Direktion  der  Maschinenbau-Aktien- 


gesellschaft Union,  Essen  a.  d.  Ruhr,  und  deren 
Betriebsleiter  der  Oiefserei,  Hrn.  Ingenieur 
Schümann. 

Nach  dieser  Abschweifung  auf  das  persön- 
liche Gebiet  gestatten  Sie  mir  wieder  zum  Thema 
zurückzukehren.  Thermit  wirkt  auf  Metallbäder 
in  dreierlei  Art:  1.  Es  werden  die  durch  die 
Reaktion  erzeugten  Metalle  in  statu  nascendi 
dem  Bade  zulegiert,  2.  die  Reaktionswarme  des 
Thermits  wird  auf  das  Bad  übertragen,  3.  es 
rindet  bei  geeigneter  Anwendung  eine  kräftige 
Durchmischung  des  Metallbades  statt. 

Diese  Anwendnngsarten  des  Thermits  besitzen 
in  allen  Füllen  das  Gemeinsame,  dafs  Thermit  in 
eine  Blechbüchse  eingeschlossen  innerhalb  des 
Metallbades,  also  unter  der  Oberfläche  desselben, 
zur  Reaktion  gebracht  wird.  Die  Büchsen  wer- 
den je  nach  dein  Verwendungszweck  in  ver- 
schiedener Form  und 
Grüfte  angewendet. 
Ich  habe  hier  eine 
Kollektion  derselben 
zur  Anschauung  aus- 
gestellt und  gehe 
nunmehr  znr  Be- 
schreibung der  An- 
wendung des  Ther- 
mits in  den  drei 
hauptsächlichsten 
Anwendungsformen, 
nämlich  für  Gufs- 
eisen,  für  Stahlform- 
gufs  und  für  Schale* 
deblücke,  über. 

Für  G  n  fs eisen 
verwenden  wir  Titan- 
thermit, d.  h.  ein 
Thermit ,  welches 
aufser  Aluminium  und  Eisenoxyd  auch  Titan- 
oxyd enthält,  zu  dem  Zwecke,  dem  Metallbade 
eine  gewisse  Menge  Titan  zuzuführen.  Es  treten 
bei  dieser  Anwendungsart  alle  drei  obengenann- 
ten Wirkungen  ein.  Die  Arbeitsweise  ist  auf 
einer  der  ausgehängten  Zeichnungen  (Abbil- 
dung 1 )  veranschaulicht.  Sie  besteht  darin, 
dafs  man  eine (  Büchse  der  Art,  wie  Sie  sie 
hier  sehen,  mittels  Draht  sicher  an  einem 
eisernen  Stab  befestigt,  der  durch  das  zentrale 
Loch  der  Büchse,  dasselbe  gut  ausfüllend,  hin- 
durchgeführt worden  ist.  Der  Stab  mufs  ziem- 
lich rostfrei  und  trocken  sein.  Büchse  und  Stab 
werden  gut  handwarm  vorgewärmt  und  dann  vou 
einem  Arbeiter,  dessen  Hände  zum  Schutz  gegen 
die  strahlende  Wärme  der  Metallbadoberfläche  mit 
Handschuhen  bekleidet  sind,  in  das  Metallbad 
bineingestolsen  und  während  der  Dauer  der  Re- 
aktion möglichst  bewegungslos  und  ruhig  darin 
festgehalten.  Die  Reaktion  beginnt  nach  dem  Ein- 
tauchen sofort  und  dauert  bei  ordnungsmäfsigem 
Verlauf  Ungefähr  1  bis  1 »/,  Minuten.  Während 


Abbildung  1. 
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derselben  tritt  ein  äufserst  kräftiges  Aufwallen 
des  Baden  ein,  so  dafs  dasselbe  durch  die  Re- 
aktion so  innig  vermischt  wird,  wie  dies  durch 
andere  Mittel  nicht  erreicht  werden  kann.  Durch 
diese  Durchmiscbung  bewirkt  das  Verfahren  be- 
reits eine  wesentliche  Verbesserung  des  Gnfs- 
eiseos.    Es  ist  dies  ohne  weiteres  verständlich, 
wenn  man  sich  erinnert,  dafs  Gufseisen  im  Kupol- 
ofen wenige  Minuten  früher,  als   es  vergossen 
wird,   ans  drei  Mb  vier  verschiedenen  Sorten 
Eisen   erschmolzen  wird.    Diese  verschiedenen 
Eisen   haben  weder  Zeit  noch  eine  besondere 
Veranlassung,  sicTi  innig  miteinander  zu  ver- 
machen. Die  einzigen  Mischoperationen,  welchen  , 
dieselben  unterworfen  werdeu,  bestehen  darin,  ' 
daf»  das   Eisen  au»  dorn  Kupolofen  in  einem  i 
Strahl   in   die  Gießpfanne  lauft  und   dafs  es 
ebenfalls  im  Strahl  ans  der  Giefspfanne  in  die 
Form  gegossen  wird.    Diese  beiden,  ohne  be-  | 
sondere  Energieanwendung  stattfindenden  Durch-  i 
wischungen  genügen  indessen  bei  weitem  nicht,  ■ 
am  eine  naturgemäfs  schwer  bewegliche  Flüssig- 
keit von  dem  hohen  spezifischen  Gewicht  7  bis  j 
7,5  bis  zu  einer  grofsen  Gleichförmigkeit  zu  j 
durchmischen.    Die  Wirkung  der  Durclimischnng  | 
mittels  Thermit  zeigt  sich  dem  sachverständigen 
Auge  sofort  nach  der  Reaktion.    Bei  Gufseisen 
der  gewöhnlichen  normalen  Beschaffenheit  ist  der 
au  der  Pfanne  fliefsende  Strahl  undurchsichtig, 
wahrend  derselbe  bei  einem  Eisen,  welches  der 
Thermitreaktion   unterworfen  worden  ist,  eine 
klare  durchsichtige  Beschaffenheit  erlangt  hat,  \ 
etwa  wie  guter  Tiegelgufsstahl.    Diese  Wirkung 
zeigt  sich  auch   in  dem  Bruch ;  derselbe  wird 
feinkörniger,  das  Eisen  ist  vollkommen  dicht  und 
e»  besitzt  eine  hervorragende  Politurfähigkeit,  ! 
weil  die  sonst   häufig  störend  in  Erscheinung 
tretenden  Graph itblättchen  so  klein  geworden 
find,  dafs  sie  eine  merkliche  Einwirkung  auf  das 
Auge  nicht  mehr  ausüben  können.    Wenn  bei 
der  Ausführung  der  Operation  mit  nicht  zn  kleinen 
Quantitäten  gearbeitet  wird,  so  ist  der  durch  die 
Reaktion  eintretende  Tomperaturgewinn  wesent- 
lich gröfser  als  der  gleichzeitig  eintretende  un- 
vermeidliche Verlust  durch  Wärmeausstrahlung.- 
Die  Temperaturerhöhung  ist  unverkennbar  er- 
heblich, sobald   die  Reaktion  in  Pfannen  von 
mindestens   1000  kg  Inhalt  ausgeführt  wird. 
Durch  dieselbe,  sowie  durch  Reduktion  der  im 
Bade  gelösten  Oxydule  wird  eine  wesentliche  Er- 
höhung der  Dünnflüssigkeit  des  Bades  bewirkt. 
Dareh  die  Reaktion  wird  endlich  dem  Gufseisen 
eine  gewisse  Menge  Titan  hinzugefügt.    Es  ist 
bekannt,  dafs  Titan  die  Eigentümlichkeit  besitzt, 
bei  der  Temperatur  flüssigen  Gufseisens  Stick- 
stoff binden  zu  können;  es  bilden  sich  die  be- 
kannten kleinen  roten  Kristalle,  die  aus  Cyanstick- 
stofftitan  bestehen  und  jedem  Hochofeninann  be- 
kannt sind,  weil  sie  in  Hochofensauen  besonders 
reichlich  und  schon  dem  blofsen  Auge  erkenntlich 


auftreten.  Ob  das  Gufseisen  durch  die  Hinzu- 
fügung von  Titan  oder  die  mechanische  Ein- 
wirkung der  Reaktion  von  den  in  ihm  gelösten 
Gasen  befreit  wird,  lasse  ich  dahingestellt.  Tat- 
sache ist,  dafs  dasselbe  durch  die  Reaktion  voll- 
ständig gasfrei  gemacht  wird.  Eine  vorher  un- 
ruhige ,,spratzende*  Badoberfläche  erscheint  nach 
der  Reaktion  in  der  Pfanne  vollkommen  ruhig. 
Man  kann  sich  leicht  von  der  vollkommenen  Gas- 
freiheit des  Metalls  tiberzeugen,  wenn  man  zum 
Vergleich  vor  und  nach  der  Reaktion  aus  der- 
selben Pfanne  Herdgiifsplatten  giefst  und  diese 
nachher  hobeln  lafst;  die  vor  der  Reaktion  ge- 
gossenen Platten  werden  Btets  eine  mehr  oder 
minder  poröse  Oberfläche  haben,  während  die 
nach  der  Reaktion  gegossenen  bei  richtiger  Aus- 
führung derselben  vollkommen  dicht  sind.  Es 
ist  selbstverständlich,  dafs  man  derartige  Probe- 
versuche nicht  mit  Herdplatten  ausführen  darf, 
die  in  gewöhnlicher  Weise  in  nassem  Sande  ge- 
gossen sind,  weil  die  durch  den  Eintritt  von 
Wasserdämpfen  in  das  Gufseisen  hervorgerufenen 
Blasen  durch  das  Verfahren  nicht  beseitigt  wer- 
den können.  Es  ist  vielmehr  für  die  Erzielung 
beweiskräftiger  Vorgleichsresultate  erforderlich, 
dafs  man  die  hierzu  bestimmten  Herdplatten- 
formen am  Tage  vorher  in  dafür  passenden  Form- 
kasten herrichten  läfst,  dieselben  schwärzt  und 
dann  über  Nacht  im  Trockenofen  vollständig 
trocknen  läfst.  Auch  bei  dieser  sorgfältigen 
Vorbereitung  der  Porin  wird  normales  Gufseisen 
stets  noch  eine  blasige  Oberfläche  zeigen,  wäh- 
rend das  durch  die  Reaktion  von  Gasen  befreite 
Gufseisen  dicht  ist. 

Die  Hinzufügung  von  Titan  gibt  nun  aber 
dem  Eisen  die  Fähigkeit,  Stickstoff  zu  binden, 
mit  welchem  dasselbe  während  der  Formgebung 
in  Berührung  kommt.  Auch  hiervon  kann  man 
sich  leicht  durch  einen  einfachen  Versuch  über- 
zeugen. Es  ist  bekannt,  dafs  ob  fast  unmöglich 
ist,  Knstengursplatten  mit  ebener  Oberfläche  her- 
zustellen, welche  vollkommen  frei  von  Blasen 
ist,  selbst  wenn  man  sehr  viele  Steigetrichter 
im  Oberkasten  der  Form  anbringt.  Die  Er- 
klärung für  diese  bekannte  Tatsache  kennt 
jeder  Giefsereifachmann.  Sie  ist  darin  zu  suchen, 
dafs  das  die  Formen  füllende  flüssige  Gufseisen 
nicht  imstande  ist,  alle  Luftblasen,  welche  sich 
an  der  Ilnterfläche  des  Oberkastens  verhalten, 
vollkommen  zu  verdrängen.  Besitzt  nun  das 
GnfseiBon  einen  geringen  Titangehalt,  so  ist 
dasselbe  imstande,  den  Stickstoff  aus  diesen  Luft- 
blasen in  Form  von  Cyantitan  zu  binden. 

Der  Sauerstoff  bildet  Eisenoxydnl,  welches 
vom  flüssigen  Gufseisen  gelöst  wird,  ohne  dafs  in 
der  jetzt  schon  niedrigeren  Temperatur  zwischen 
dem  Eisenoxydul  nnd  dem  im  Gufseisen  gelösten 
Kohlenstoff  eine  nochmalige  Reaktion  eintritt. 
Wir  'haben  durch  sehr  zahlreiche  Betriebs- 
beobachtungen tatsächlich  festgestellt,  dafs  Gnfs- 
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stocke  der  geschilderten  An  auf  diesem  einfachen 
Wege  vollkommen  porenfrei  gegossen  werden 
können. 

Durch  die  Reaktion  werden  die  Festigkeits- 
eigenschaften des  Gafseisens  an  und  für  sich  nur 
wenig  erhöht,  man  ist  aber  mit  Hilfe  derselben 
leicht  imstande,  härteres  oder  weicheres  Guß- 
eisen  zu  erzielen,  wenn  man  vor  dem  Einlaufen 
des  Eisens  in  die  Pfanne  eine  gewisse  Menge 
Ferromangan  odor  Ferrosilicium  in  klein  ge- 
schlagenem Zustande  hineinlegt;  diese  Zusätze 
werden  durch  das  aus  dem  Kupolofen  einströmende 
Gufseisen  leicht  gelöst  und  sie  werden  dann  durch 
die  nachfolgende  Titanthermit -Reaktion  gleich- 
mäßig im  ganzen  Bade  verteilt.  Man  kann  in 
derselben  Weise  auch  andere  Metalle,  z.  B. 
Nickel,  dem  Gufseisen  hinzufügen.  Bei  gröfseren 
Quantitäten  verfahren  wir  allerdings  lieber  so, 
das  Nickelmetall  in  einem  besonderen  Gefäfs 
auf  dem  Wege  der  Thermitreaktion  darzustellen, 
dann  die  gesamte  flüssige  Schmelze  in  die  be- 
reits mit  Gufseisen  gefällte  Pfanne  zu  giefsen 
und  den  Inhalt  derselben  durch  eine  Titanthermit- 
Keaktion  innig  zn  mischen. 

Die  Menge  des  anzuwendenden  Titanthermits 
haben  wir  durch  Versuche  festgestellt  auf  1li 
bis  1  *  °/°  vom  Onfseisen.  Man  verwendet  den 
höheren  Prozentsatz  bei  wertvolleren  Guß- 
stücken und  bei  der  Ausführung  der  Reaktion 
mit  kleineren  Mengen.  Der  Preis  des  Guß- 
eisens erhöht  sich  durch  die  Anwendung  um  3 
bis  6  Jt  für  1000  kg.  Den  Gegenwert  für 
diese  Preiserhöhung  erblicken  wir  erstens  in  der 
Qualitätserhöhung  des  Gufseisens  (Gleichförmig- 
keit und  grofse  Pünnflüssigkeit),  zweitens  in 
der  wesentlich  gröfseren  Sicherheit  in  der  Ver- 
meidung von  Fehlgufsstellen.  Ich  kann  aus 
unserer  Praxis  Beispiele  anführen ,  in  denen 
Gußstücke,  die  bereits  sehr  oft  und  zur  grofsen 
Betrübnis  der  betreffenden  Gießerei  immer  fehler- 
haft gegossen  worden  waren,  nach  Anwendung 
der  Titantherrait-Reaktion  tadellos  ausfielen. 

Ich  gehe  jetzt  über  zur  Besprechung  der 
Anwendung  von  Thermit  in  der  Stahlform- 
giefserei. 

Es  ist  bekannt,  dafs  bei  der  Herstellung  von 
Stahlformgufs  die  Vermeidung  von  Lunkcrbildun-. 
gen  unterhalb  der  Steigetrichter  eine  sehr  grofse 
Schwierigkeit  bildet.    Der  aus  dem  Innern  des 
Stahl formgul'sstnckes  in  die  Steigetrichter  auf-  ! 
steigende  Stahl  war  gezwungen,  die  ganze  Form 
zu  durchlaufen,  er  hat  auf  diesem  Wege  natur- 
gemäß an  die  kälteren  Formwandtingen  einen 
grofsen  Teil  der  ihm  innewohnenden  Wärme  ab- 
gegeben ;   selbst  wenn   man    die   Trichtornuer-  j 
schnitte  sehr  groß  wählt,  erstarrt  deshalh  der  | 
dieselbe  ausfüllende  Stahl  in  sehr  vielen  Källen 
rascher  als  der  Stahl  im  Innern  des  (iußstückes 
nnd  es  kann  aus  dein  Trichter  Stahl  nicht  mehr 
nach  dem  Innern  des  Gufsstückes  zurücktreten,  [ 


um  die  beim  Erstarren  sich  bildenden  Hohlräume 
auszufüllen.  Die  Folge  ist,  dafs  meistens  dicht 
unterhalb  der  Steigetrichter  sich  Lunker  in  den 
Gußstücken  befinden.  Zur  Ausfüllung  dieser 
Lunker  wird  jetzt  schon  von  vielen  Stahlguß- 
werken  das  Thermit-Schweißverfahren  benutzt. 
Es  dürfte  aber  bedeutend  rationeller  erscheinen, 
mit  Hilfe  von  Thermit  den  ErstarrungsvorganK 
bei  den  Stahlgußstücken  so  zu  leiten,  daß  die 
Bildung  dieser  Lunker  vermieden  wird.  In  wel- 
cher einfachen  Weise  dies  geschehen  kann,  sehen 
Sie  auf  Abbildung  2,  auf  welcher  links  ein  Teil 
einer  Stahlgußform  dargestellt  ist,  in  deren 
Steigetrichter  vor  dem  Guß  eine  Büchse  mit 
Thermit  eingebaut  ist.  Der  aus  der  Form  in 
den  Trichter  steigende  Stahl  passiert  das  zentrale 
Loch  der  Thermitbüchse  und  entzündet  hierbei 
ihren  Inhalt.  Wie  Sie  auf  dem  mittleren  Bilde 
sehen,  verbrennt  das  Thermit,  während  der  Stahl 


Vor  Bei  N.eh 

drm  Uuü. 

Abbildung  2.    Anwendung  von  Lunkerthermit 
fiir  Stahlfurrngutistücke. 

den  Trichter  füllt,  also  wiederum  unterhalb  der 
Badoberlläche,  und  erhitzt  dadurch  den  ganzen 
Trichter  in  halt  auf  eine  sehr  hohe  Temperatur. 
Der  Stahl  im  Trichter  bleibt  deshalb  nun  länger 
flüssig  aß  der  im  Innern  des  Gußstückes  nnd 
ist  befähigt,  während  der  Erstarrungsperiode  aus 
dem  Trichter  nach  dem  Innern  des  Gußstücke» 
zurückzufließen,  um  die  dort  durch  Volumen-Ver- 
minderung entstehenden  Hohlräume  automatisch 
wieder  auszufüllen.  Die  Lunker  bilden  sich  jetzt, 
wie  Sie  auf  dem  dritten  Bilde  der  Zeichnung 
sehen,  dort  wo  sie  hingehören,  im  Innern  des 
Steigetrichters. 

AU  außerordentlich  wertvoll  erweist  sich 
ferner  diese  Anwendung  des  Thermits  bei  der 
Herstellung  langgestreckter,  dünnwandiger  Guß- 
stücke, z.  B.  von  St-hiffssteven.  Bei  diesen  wird 
der  die  engen  Querschnitte  der  Form  durch- 
strömende Suhl  rasch  so  gekühlt,  daß  der  hydro- 
statische Druck  vom  Eingußtrichter  aus  nicht 
mehr  genügt,  um  den  Stahl  in  die  Steigetrichter 
hinaufzutreiben.  Die  Trichter  sind  dann  um  so 
weniger  imstande,  ihrem  Zwecke  zu  entsprechen. 
Mringt  man  in  jedem  derselben  eine  kleine  Büchse 
mit  Thermit  an,  so  wird  der  aus  der  Form  in 
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den  Trichter  steigende  Stahl  jedesmal  von  neuem 
geheizt,  er  wird  ganz  dünnflüssig,  füllt  die  Trich- 
ter rasch  und  bewirkt  dadurch  auch  ein  um  so 
Strömen  des  Stahles  in  dem  engen 
Querschnitte  der  Form.  Der 
Stahl  kommt  deshalb  warm 
und  dünnflüssig  bis  an  die 
äufsersten  Stellen  des  Gufs- 
stückee,  ist  imstande,  das- 
selbe vollständig  auszufüllen, 
und  liefert  so  ein  tadelloses 
WerkBtück. 

Eine  Angabe  über  die  zu 
verbrauchenden  Mengen  Ther- 
mit läfst  sich  hier  nicht 
machen,  dieselben  sind  aber 
den  zu  erreichenden  Vorteilen 
gegenüber  bo  gering,  dafs  die 
Kosten  hierfür  gar  nicht  in 
Betracht  kommen.  Wir  ver- 
wenden für  diese  Zwecke 
einen  Thermit  besonderer  Zu- 


Abbildung 8. 
10  t -Mahlblock 
ohne  Anwendung 
Ton  Lunkerthermit,  sammensetzung,  den  wir  Lun- 
kerthermit genannt  haben. 
Eine  andere  Form  der  Anwendung  desselben 
Thermits  in  Büchsen  steigen  Ihnen  die  Abbil- 
dungen 3,  4  und  5.    Es  ist  die  Anwendung  für 
die  Herstellung  lunkerfreier  Schmiedeblöcke. 
Abbildung  3  zeigt  einen  Durchschnitt  durch  einen 


Abbildung  4. 

10  t-Stahlblock 
mit  eingetauchtem 
Lunkerthermit. 


Abbildung  5. 

10  t-Stahlblock 
mit  Anwendung  von 
Lunkerthennit. 


so  lange  wie  möglich  offen  halt  und  dann  in 
denselben  frischen  Stahl  nachgiefst.  Dafs  der 
Erfolg  dieser  Bemühungen  im  allgemeinen  nicht 
im  wünschenswerten  Mafse  eintritt,  ergibt  sich 
ans  der  Gewohnheit  der  meisten  Stahlwerke,  von 
solchen  grofsen  Blöcken  das  ganze  obere  Drittel 
als  verlorenen  Kopf  abzuschneiden,  welche  Ge- 
wohnheit einen  rech*  betrachtlichen  Verlust  ein- 
schliefst. Führt  .uan  in  einen  solchen  Block, 
wie  dies  die  Abbildung  4  zeigt,  eine  Büchse 
mit  Thermit  so  spat  ein ,  dafs  der  Stahl  im 
Innern  des  Blockes  bereitB  aus  dem  flüssigen  in 
einen  teigförmigen  Znstand  tibergegangen  ist 
und  dafs  es  eben  noch  möglich  ist,  die  Er- 
starrunfshant  des  Kopfes  zu  durchbrechen, 
zu  welchem  Zweck  man  eventuell  auch  zu 
ganz  grofsen  Blöcken  eine  kleinere  Thermit- 
büchse verwendet,  die  man  oben  auf  dem  Kopfe 
verbrennen  lafst,  und  stöfst  man  dann  eine  Büchse 


1 


Abbildung  H. 

Reparatur  einer 
Kurbelachse  einer 
Schiff8in  aschine 
mittels  Thermit 


Schmiedeblock ,  den  wir  einem  wohlbekannten 
wissenschaftlichen  Werk  entnommen  haben.  Der 
Lunker  ist  bei  demselben  in  betrachtlicher  Gröfse 
ausgebildet  und  erreicht  die  Tiefe  von  42  %  der 
eminten  Höhe  des  Stahlblockes.  Man  versucht 
diese  Lunkerbildungen  in  der  Praxis  dadurch 
möglichst  zu  vermeiden,  dafs  man  den  Kopf  des 
Blockes  unter  Anwendung  mannigfacher  Mittel 

XVI.« 


entsprechender  (irfifse  bis  fast  in  die  Mitte  des 
Blockes  hinunter,  so  tritt  die  Thermitreaktion 
augenblicklich  ein,  das  Innere  des  Blockes  wird 
wieder  verflüssigt,  der  Stahl  füllt  die  bereits  ge- 
bildeten Lunker  vollständig  aus  und  es  bildet  sich 
ein  mehr  oder  minder  grofser,  nach  oben  offener 
Trichter.  Dieser  ist  nun  sofort  mit  bereitgehal- 
tenem  flüssigem  Stahl  auszufüllen,  die  Thermit- 
schlacke schwimmt  nach  oben  und  es  entsteht  ein 
fast  vollkommen  dichter  Blr  ck,  der  höchstens  oben 
am  Rande  eine  kleine  Lunkerstelle  zeigt,  wie 
dies  auf  Abbildung  5  angedeutet  ist.  Es  sind 
auf  diese  Weise  bereits  eine  ziemlich  grofBe 
Zahl  von  Stahlblöcken  von  45  000  kg  Stück- 
gewicht lunkerfrei  hergestellt  worden.  Wir  ver- 
wenden bei  Blöcken  von  10  000  kg  höchsten» 
5  kg  Thermit,  bei  solchen  von  45  000  kg  etwa 
12  bis  14  kg  Thermit,  die  bei  diesen  grofsen 
Blöcken  in  zwei  BücliRen  an  einem  Stabe  be- 
festigt werden;  die  untere  Büchse  besteht  aUH 
stärkerem,  die  obere  aus  dünnerem  Blech,  um 
die  Entzündung  der  letzteren  früher  als  die 
der  andern  Büchse  eintreten  zn  lassen.    Da  wir 
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das  Kilogramm  dieses  Lankerthermits  in  Büchsen 
mit  nur  2  uM  berechnen  und  durch  dieses  einfache 
Verfahren  bedeutende  Mengen  Stahl,  an  grofsen 
Blöcken  sitzend,  nutzbar  gemacht  werden,  so  liegt 
in  der  Anwendung  dieses  Verfahrens  für  die  Stahl- 
werke ein  recht  erheblicher  finanzieller  Vorteil. 

Ich  habe  nun  hier  noch  einige  Zeichnungen 
und  Probestücke  ausgestellt  von  gröfseren 
Schweifsnngen,  die  wir  nach  dem  Thermitschweifs- 
verfahren in  der  letzten  Zeit  ausgeführt  haben. 
Abbildung  6  stellt  die  Form  dar,  welche  zur 


1 

1 

ä 

1* 

Durchmesser  von  etwa  350  mm.  Abbild.  7  zeigt 
eine  Form  zur  Verbindung  zweier  Doppel-T-  Trager, 
Normalprofil  18.  Die  Schweifsstelle  hat  sich  bei 
zahlreichen  Proboversuchen  mindestens  ebenso 
fest  erwiesen ,  wie  der  ungeBchweifste  Träger. 
Abbildung  8  zeigt  eine  Form  für  die  Schweifsung 
eines  gebrochenen  Hinterstevens  eines  9000  tons- 
Dampfers.  Die  Bruchfläche  des  durch  Kollision 
gebrochenen  Stevens  betrug  200  mal  500  nun. 
Die  Reparatur  wurde  im  Schwimmdock  ohne 
Auebau  des  StevenB   vorgenommen,  erforderte 


Abbildung  7. 
Verbindung  zweier  Träger 
[durch  Thermiteisen. 


Verwendung  gelangte  bei  der  Schweifsung  einer 
halb  durchgebrochenen  Kurbelwelle  eines  Rad- 
dampfers. Die  Welle  blieb  in  den  Lagern  liegen 
und  wurde  aufserdem  gut  unterstützt,  um  ein 
Verziehen  zu  vermeiden.  Die  Form  war  nach 
einer  Handskizze  hergestellt  worden.  Der 
Dampfer  kam  am  Sonntag  Abend  im  Hafen  an, 
die  Schweifsung  wurde  am  Montag  vorgenommen 
und  der  Dampfer  setzte  am  Dienstag  früh  seine 
Reise  fort,  ohne  dal's  irgend  eiu  Lager  an  der 
Welle  warm  geworden  wäre.  Die  Schweifsung 
wurde  Ende  Oktober  1902  ausgeführt  und  der 
Dampfer  macht  heute  noch  seine  regolmäfsigen 
täglichen  Fahrten  mit  derselben  unveränderten 
Welle.    Die  Welle  hatte  an  der  Bruchstelle  einen 


Ahbildung  8. 

Formkastenskizze 
für  die  Schweifung 

des  Achterstevens 
vom  Dampfer  Sevilla. 


wonige  Tage  und  einen  Verbrauch  von  nur 
300  kg  Thermit.  Die  Arbeit  wurde  Anfang 
November  1902  ausgeführt.  Der  Dampfer  hat 
seitdem  wieder  mehrere  grofse  Reisen  gemacht. 
Die  Schweifsstelle  ist  noch  vor  wenigen  Tagen 
im  Dock  genau  untersucht  und  vollkommen  un- 
verändert gefunden  worden. 

M.  H.!  Ich  werde  mir  jetzt  erlauben,  Ihnen 
noch  eine  Reihe  von  Lichtbildern  vorzuführen, 
welche  die  wirkliche  Ausführung  derartiger  Ar- 
beiten Ihnen  vor  Augen  zu  führen  bestimmt  sind; 
ich  gebe  der  Hoffnung  Ausdruck,  dafs  recht  viele 
von  Ihnen  aus  der  Anwendung  der  Ihnen  hier 
erläuterten  Thermit -Verfahren  Vorteil  ziehen 
mögen. 


Universal  -  Trio  -  Walzwerk 

ausgeführt  von  der  Maschinenfabrik  Sack,  G.  in.  b.  II.  in  Rath  bei  Düsseldorf. 

(Hierzu  Tafel  XVI.) 


Die  konischen  Räder,  welche  zum  Antrieb 
der  Vertikalwalzen  bei  Universal-  Walzwerken 
dienen,  sind  eine  Quelle  häuüger  Betriebs- 
störungen. Bei  der  Bestellung  von  l'niversal- 
Walzwerken  macht  man  gewöhnlich  den  Fehler, 


die  Minimalbreite  der  zu  walzenden  Streifen  zu 
klein  vorzuschreiben.  Dadurch  werden  die  koni- 
schen Räder  in  ihren  Durchmessern  beschränkt 
und  es  entstehen  um  so  gröfsere  Zahndrücke. 
Es  müssen  daher  die  konischen  Räder  bei  Uni- 


Digitized  by  Google 


15.  August  1903. 


I  nivfrstil  -  Trio  -  Wuliutrk. 


Stahl  und  Eisen.  931 


renal-Walzwerken  sehr  sorgfältig  gelagert  wer- 
den, damit  ihr  richtiger  Eingriff  durch  die  enor- 
mes Zahndrücke  nicht  beeinträchtigt  wird.  Be- 
trachten wir  uns  nun  in  dieser  Beziehung  ein 
altereg  Universal-Walzwerk,  so  springt  die  Un- 
zulänglichkeit der  Vorkehrungen,  die  einen 
dauernd  richtigen  Eingriff  der  konischen  Räder 
gewährleisten  sollen,  in  die  Augen.  Das  auf 
den  Achsen  der  Vertikal  Wulzen  sitzende,  konische 
Rtd  übertragt  einen  bedeutenden  axialen  Druck 
auf  die  Walzen  selbst.  Hierzu  kommt  noch  das 
Gewicht    dieser   Walzen.      Diese  bedeutenden 
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Abbildung  1. 

Oheres  Halslagcr 
der  Vertikalwalze  zum 
I'ni  versal  walzwerk. 


Ihücke  werden  durch  einen  Spurzapfen  aufge- 
nommen. Der  Spnrzapfen  liegt  in  dem  unteren 
Lagerkasten  und  nahe  an  der  Walzstelle.  Er- 
wärmungen werden  infolgedessen  ohnehin  be- 
günstigt. Auch  sammelt  sich  leicht  Schmutz 
mtei.  in  dem  Lagerkasten  au,  so  dafs  dieser 
Spni zapfen  sehr  schnell  verschleifst  und  oft 
frifit  und  sich  dennafsen  warm  lauft,  dafs  er 
festschweifst.  Jeder  Fachmann  kennt  die  l'n- 
intraglichkeiten,  welche  das  Auswechseln  eines 
wichen  Spnrzapfen«  mit  sich  bringt.  Tatsache 
ht.  dafs  die  durch  die  Vertikalwalzen  ver- 
ursachten Betriebsstörungen  die  l'niversal- 
VValzwerke  sehr  in  Mifskredit  gebracht  haben, 
fras  obere,  horizontal  liegende  Zahnrad  war 
durch  eine  in  den  Hals  desselben  eingedrehte 


Nute,  in  die  zumeist  ein  schwacher  schmied- 
eiserner  Bügel  eingreift ,  an  achsialen  Ver- 
schiebungen verhindert.  Fast  ausscbliefslich  sind 
die  konischen  Rader  ans  Stahlgufs.  Schmied- 
eisen  mtifs  daher  als  Material  zur  Aufnahme 
von  Lagerdrücken  an  sich  Hcbon  verworfen  wer- 
den. Aufserdem  aber  hatte  die  Konstruktion 
noch  den  Nachteil,  dafs  die  Vierkantachse,  auf 
welcher  sich  die  Vertikalwalzen  verschieben, 
durch  die  Lagerkonstruktion  nicht  an  Durch- 
biegungen verhindert  wurde.  Durchbiegen  konnten 
sich  auch  die  beiden  schmiodeisernen  Balken, 
auf  welche  sich  das  untere 
Lager  der  Vertikalwalzen 
stützt.  Rechnet  man  nun 
zu  diesen  Durchbiegungen 
die  unvermeidliche  starke 
Abnutzung,  so  erklären  sich 
der  schlechte  Eingriff  der 
konischen  Räder  und  die 
dadurch  verursachten  Cn- 
zuträglichkeiten  von  selbst. 
Zu  bemerken  ist  noch,  dafs 
für  den  Bügel  in  der  Nute 
am  Halse  der  konischen 
Räder  auf  der  horizontalen 
Antriebswelle  gar  keine 
Nachstellvorrichtung  vor- 
handen ist,  um  eingetretene 
Abnutzung  auszugleichen. 

Vorgenannte  Übelstände 
vermeidet  die  in  Abbildung  1 
dargestellte  Lagerung  der 
konischen  Rflder  der  Ver- 
tikalwalzen der  Maschi- 
nenfabrik Sack,  eine 
Konstruktion ,  auf  welche 
die  genannte  Firma  unter 
Nr.  154  092  Gebrauchs- 
musterschutz hat.  Bei  ihr 
werden  die  Vertikalwalzen 
mittels  eines  direkt  unter 
dem  konischen  Rad  ange- 
brachten Kammlagers  auf- 
gehängt. Eingetretene  Abnutzung  kann  durch 
das  kräftige,  hufeisenförmige  Druckstück  «  be- 
seitigt werden.  Im  Zusammenhang  mit  dem 
unteren  Kammlager  steht  auch  die  Lagerung 
des  konischen  Rades  auf  der  hori  ontalen  An- 
triebsachse b.  Eine  Durchbiegung  dieser  Achse  b 
ist  nicht  mehr  möglich,  weil  die  Kräfte,  welche 
diese  Durchbiegung  herbeiführen  wollen,  nur 
eine  Spannung  in  dem  (tabellager  r  hervorrufen 
können,  welcher  Beanspruchung  dieses  kräftige 
Stahlgufsstück  aber  hinreichend  gewachsen  ist, 
während  früher  die  Achse  b  nnd  das  untere 
Balkenpaar  jedes  für  sich  auf  Durchbiegung  be- 
ansprucht wurde  und  sieh  das  Mafs  der  Durch- 
biegungen in  für  den  Eingriff  der  konischen 
Räder   sehr   schädlicher    Wnise    addierte.  Die 
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Hälse  der  konischen  Räder  anf  der  horizontalen 
Antriebswelle  b  erhalten  drei  oder  mehrere 
Nuten,  in  welche  ein  gnt  geschmiertes  Bronze- 
lager eingreift.  Auch  hier  kann  die  Abnutzung 
an  den  Seitenflächen  durch  Stellschrauben  f,  wie 
bei  einem  EinbaustUck  an  einem  Walzenständer, 
ausgeglichen  werden.  Das  obere  Lager  ist  vor 
Verschmutzung  und  Erwärmung  besser  geschätzt 
als  das  untere  Lager  der  Vertikalwalzen.  Es 
kann  ihm  daher  die  Aufnahme  der  axialen  Drücke, 
veranlafst  durch  das  Eigengewicht  der  Walzen 
und  die  Reaktion  des  Zahn- 
druckes der  konischen  Räder, 
viel  eher  zugemutet  werden 
als  dem  unteren,  noch  dazu 
schwer  zugänglichen  Lager. 
Die  Kammringe  werden  mit 
Öl  geschmiert,  zu  welchem 
Zwecke  der  obere  Teil  der 
Lagerschalen  so  ausgebildet 
ist,  dafs  eine  grofse  Menge 
Öl  aufgespeichert  und  jeder 
Ring  durch  zwei  besondere 
Dochte  geschmiert  wird. 

Diese  wichtige  Verbesse- 
rung ist  an  dem  Universal- 
Trio-Walzwerk  (Abbildung  2 
und  3)  angebracht,  welches 
im  vorigen  Jahre  in  Düssel- 
dorf ausgestellt  war.  Dieses 
Universal-Walzwerk  zeichnet 
sich  durch  seine  einfache, 
aber  aufserordentlich  kräftige 
Konstruktion  aus.  Die  Wal- 
zenständer  und  Stahlgnfsteile 
sind  von  dem  GufsBtahlwerk 
Witten  geliefert.  Die  Stahl- 
gafsständer  haben  42,8  kg 
Festigkeit  und  24,6  °/o  Deh- 
nung. Die  obere  und  untere 
Horizontalwalze  hat  750  mm 
Durchmesser,  die  Mittelwalze 
575  mm  und  die  Ve.rtikal- 
walzen  615  mm  Durch- 
messer. Die  gröfste  Entfer- 
nung der  Vertikalwalzen  be- 
trägt 1100  mm,  die  gröfste  Maulweite  der  Hori- 
zontnlwalzen  400  mm. 

An  dem  Walzwerk  ist  noch  besonders  be- 
merkenswert der  Antrieb  der  Druckschrauben 
mittels  direkt  gekuppelter  Klektromotorc.  Die 
Druckschrauben  für  die  Horizontal  walzen  werden 
durch  Schneckengetriebe  angetrieben.  Schnecke 
und  Schneckenrad  sitzen  staubdicht  in  einem 
kräftigen  Gehäuse  und  laufen  ständig  in  Öl. 
Durch  die  Deckel  der  Gehäuse  gehen  die  Druck- 
schrauben mit  ihrem  vierkantigen  Ende  hindurch 
und  tragen  oben  die  Zeigertrommel.  Der 
Motor  für  die  Horizontalwalzen  sitzt  direkt  auf 


einer  an  dem  Ständer  angeschraubten  Konsole, 
der  für  die  Vertikalwalzen  wird  an  einer  passen- 
den Stelle  unten  auf  das  Fundament  geschraubt. 
Die  Motore  sind  als  Hauptstrommotore  gewickelt 
für  eine  Spannung  von  220  Volt.  Durch  viel- 
stutige,  speziell  für  den  Zweck  gebaute  Kon- 
troller mit  grofser  Fingerzahl  ist  es  ermög- 
licht, die  Walzen  bis  auf  weniger  als  '/io  mm 
genau  anzustellen ,  indem  man  die  Motore  so 
anlaufen  läfst,  dafs  dieselben  bei  sofortiger 
Wiederausschaltung   weniger   als    '/m  Umdre- 


Abbildung  2.    L'niversal  -  Trio  -  Walzwerk. 


Illingen  machen,  anderseits  aber  ohne  Einschal- 
tung einer  rascheren  Räderübersetzung  gröbere 
Verstellungen  der  Walzen,  insbesondere  nach 
Vollendung  des  letzten  Stiches,  sehr  schnell  aus- 
führen zu  können.  Motore  und  Anlasser  sind 
von  der  Klektrizitäts- Aktiengesellschaft  vorm. 
W.  Lahmeyer  &  Ko.  iu  Frankfurt  a.  M.  geliefert. 

Die  gesamte  Anordnung  eines  Universal- 
Walzwerks  mit  Hebetischen,  Richtbank  und  zu- 
gehörigen Scheren  ist  auf  Tafel  XVI  dargestellt. 
Bei  dein  letzten  Stich  wird  die  Wippe  g  durch  die 
nach  links  umgelegte  Pendelstütze  h  abgestützt 
(Figur  1).  Die  Pendelstütze  h  bildet,  uach  rechts 
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umgelegt,  wie  in  Figur  1  der  Tafel,  eine  Auf- 
lage für  die  Hebetische  i  und  g,  zu  welchem 
Zweck  die  Stütze  Rehr  kraftig  auageführt  wird 
and  zur  Aufnahme  der  Stöfse  mit  eiuer  Feder 
versehen  ist.  An  die  Wippe  i  schliefst  sich  die 
Hollbahn  k-  mit  nicht  angetriebenen  Rollen  an. 


Abbildung  8.    Universal  -  Trio  -  Walzwerk 

Der  Stab  wird  beim  letzten  Stich  über  i  und  k 
durch  den  Streifenzng  /  der  Schere  m  zugeschoben. 
Der  Streifenzug  /  besteht  aus  einem  von  der  Schere 
angetriebenen  Rollenpaar,  dessen  obere  Rolle 
nach  Bedarf  durch  einen  hydraulischen  Zylinder 
•■gedrückt  werden  kann  (Abbildung  4).  In  diesem 
Zustande  kann  der  gewalzte  Streifen  voran- 
geeehoben  und  auf  die  Richt  bank  gebracht  werden. 
Sind  die  Stäbe  länger  als  das  Warmbett,  so 
wird  das  letzte  Ende  abgeschnitten  und  über 
da«  bereits  auf  der  Richtbank  befindliche  erste 
Stuck  herübergeschoben  und  gleichzeitig  mit  dem 
ersten  Teil  gerichtet.    Zum  Richten  dienen  die 


hydraulischen  Zylinder  n,  welche  von  einer  er- 
höhten Steuerbühne  aus  bedient  werden.  Die 
Richtzylinder  können  mit  verschiedenen  Kraft- 
stufen arbeiten,  damit  insbesondere  dünne  Streifen 
nicht  zerdrückt  werden,  bei  dicken  Streifen  aber 
noch  genügend  Druck  vorhanden  ist.  Nach  dem 
Richten  werden  die  Streifen 
auB  der  Richtbank  durch  hy- 
draulische Zylinder  o  und  das 
Hebewerk  p  ausgehoben  und 
auf  das  Warmbett  geschafft. 
Dag  Hebewerk  p  ist  in  Figur  4 
in  Beiner  tiefsten  Stellung 
und  in  Figur  5  in  der  Stel- 
lung gezeichnet,  in  welcher 
es  den  Stab  über  die  Kante 
der  Richtbank  angehoben  hat. 
Universaleisen  sollen  auf  dem 
Richtbett  so  liegen,  dafs  zwi- 
schen jedem  Streifen  ein 
Spielraum  verbleibt ,  durch 
welchen  die  Luft  behufs 
schnellerer  Abkühlung  zirku- 
lieren kann.  Mit  gewöhn- 
lichen Kettenschleppern  ist 
dies  sehr  umständlich.  Es 
wird  daher  von  der  Maschi- 
nenfabrik Sack  als  Warmbett- 
schlepper für  Universaleisen 
eine  besondere,  patentierte 
Einrichtung  benutzt,  welche 
darin  besteht,  dafs  man  lange, 
schmale  Wagen  q ,  welche 
mit  einer  grofsen  Anzahl 
Schlepperdaumen  versehen 
sind,  um  die  Länge  der  Tei- 
lung dieser  Schleppernasen 
hin  und  her  gehen  läfst.  Die 
Nasen  schieben  dann  den 
ganzen  auf  dem  Warmbett 
befindlichen  Belag  um  eine 
Teilung  voran,  knicken  beim 
Zurückgehen  der  Wagen  un- 
ter die  Streifen,  um  bei  dem 
nächsten  Vorwärtsgang  die- 
selben wieder  um  eine  Tei- 
lung voranzuschieben.  Das  Hin-  und  Herschieben 
der  Schleppwagen  erfolgt  durch  hydraulische 
Zylinder  s  und  t.  Schliefslich  kommen  die  Stäbe 
an  das  Ende  des  Warmbettes  und  können,  da 
dieses  Ende  höher  liegt,  entweder  umgewendet 
werden  oder  durch  schräge  Schienen  direkt 
auf  die  hinter  dem  Warmbett  angeordnete 
Rollbahn  n  rutscheu,  um  daselbst  angezeichnet 
und  auf  der  Schere  r,  welche  ebenfalls  einen 
Streifenzug  /  hat,  abgeschnitten  zu  werden.  Die 
Rollbahn  u  ist  etwas  erhöht  angeordnet,  damit 
das  Anzeichnen  möglichst  bequem  ist.  -  Die 
Maschinenfabrik  Sack   führt  gegenwärtig  eine 
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hydraulische  Richtbank  mit  Warmbettachlep- 
pern  und  Zubehör  für  Universaleisenstreifen  bis 
1250  uiiii  Breite  aus.    Für  so  grofse  Breiten  be- 


kräftig andrücken ,  sehr  leicht  auf  beulen.  Zur 
Vermeidung  dieser  Übelstände  verwendet  die 
Maschinenfabrik  Sack  eine  hydraulische  Richt- 


Abhildung  4.  Schere. 


nügen  die  bisherigen  Einrichtungen  zum  Richten 
nicht  mehr,  weil  das  Niederhämmern  der  Streifen 
auf  die  Richtplatten  zu  schwierig  ist  und  sich 
breite,  dünne  Streifen,  wenn  die  Richtbacken  zu 


bank,  welche  die  Stäbe  gleichzeitig  von  der  Seite 
und  von  oben  gegen  die  gehobelten  Platten 
der  Richtbank  anpreist.  Wir  werden  auf  diese 
Anlage  später  zurückkommen. 


Mitteilungen  aus  dem  KiKenhlltteiilaboratoriuni. 


Der  elektrische  Leitungswiderstand  des  Stahls 
und  des  reinen  Eisens. 

Carl  Benedicks*  hat  an  Elektrostahl  von 
Cysinge  Bestimmungen  des  e lektrischen  Leitung*- 
widerstandoa  ausgeführt,  welch«  zu  sehr  intei- 

•  „Z.  f.  phys  Chemie"  1902.  40,  54-r>. 


essanten  allgemeinen  Ergebnissen  geführt  haben. 
Auf  die  Härte  eine»  Metalls  wirken  haupt- 
siichlich  die  Stoffe,  welche  in  dem  Metall  u<-- 
|ö*t  mimI.  und  zwar  hewirkeii  äquivalente  Men- 
gen, z.  B.  Wasserstoff,  Kohlenstoff,  Chrom,  Wo|f- 
rum  u.  8  w.,  ungefähr  den  gleichen  Härtozuwnehs. 
Der  elektrische  Leitungswiderstand  steht  in  sehr 
naher  Beziehung  zur  Härte.    Verfasser  t'iht  den 
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L<itungswiderstand  O  in  Mikrohm   f.  d.  Kubik- 
ecntimeter    bei   16°  an.     Silicium  und  Mangan 
finden  sich  gelöst   im    Eisen,  ebenso  ist  der  f 
Kohlenstoff  im  gehärteten  Stuhle  in  gelöstem  Zu-  ' 
stände  (Härtungskohle).    Es  wurden  bei  den  ge- 
härteten Proben  die  8i-  und  Mn-Gehalte  auf 
die  äquivalenten  „Kohlenstoffwerte"  umgerechnet 
lAnulysenzahl  durch  Atomgewicht  dividiert  und 
mit  12  [C]  multipliziert).    Rechnet    man  diese 
K»hlenstoffwerte  von  8i  und  Mn  zu  dem  Kohlen- 
Moffgehalt,  trägt  die  Summe  als  Ordinalen,  den 
Liitungswiderstand  als  Äbscissen  auf,  so  liegen 
die  Punkte  auf  einer  geraden  Linie.  Demnach 
üben  also  tatsächlich  äquivalente  Mengen  gelöster  ! 
Bestandteile  gleiche  Wirkung  aus.    Die  Unter- 
suchung der  ungehärteten  Proben  ergab,  data  ' 
die  Punkte  in  konstantem  Abstand  von  der  vori-  j 
ffti  Linie  lagen.    Dies  ist  nur  so  zu  erklären, 
d»fs  Eisen   im   ausgeglühten  Zustande,  sobald 
Carbidkohle  im  Überschuh  vorhanden  ist,  kon- 
stant 0.27  %   Kohlenstoff  als  Härtungskohle  auf-  j 
nimmt  und  dafs  die  übrige  Carbidkohle  keinen  i 
nennenswerten  Einflufs   auf  den  Leitungswider-  ' 
stand  ausübt.    Diese  0,27  %  Härtungskohle  ent-  i 
sprechen  der  Löslichkeit  des  Kohlenstoffs  im  Eisen 
bei  gewöhnlicher  Temperatur.  Der  Leitungswider- 
rtand  des  Stahls  läfst  sich  durch  eine  lineare 
Funktion  der  Summe  (iC)  der  Kohlenstoffwerte 
gelöster  Stoffe  (in  % )  nach  folgender  Formel  dar- 
stellen:   0  =  7,6  +  28,8         Mikrohm/ccm.  Wird 
bei  absolut  reinem  Eisen  SC  =  o  gesetzt,  so  er- 
hält man   den   Leitungswiderstand    des  absolut 
reinen  Eisens:  0=7,6.    Die  Existenz  der  0,27  % 
gelöster  Kohle,  die  als  Härtungskohle  vorhanden 
ist.  bestätigen  eine  Reihe  anderer  Autoren;  die 
Lösung  ist  aber  nicht  beständig,  wenn  nicht  ein 
fterschufs  von  Carbidkohle  anwesend  ist.    Sie  I 
ist   wahrscheinlich    identisch    mit  Ostnonds 
„Surbit".    Dafs  äquivalente  Mengen  verschiedener 
im  Eisen  gelöster  Stoffe  den  Leitungswiderstand 
am  den  gleichen  Betrag  vermehren,  hat  Benedicks 
für  Kohlenstoff,  Silicium   und  Mangan  gezeigt; 
dasaelbo  ergibt  sich  für  Phosphor  aus  Bestimmungen 
Weddings,  für  Wolfram  durch  Le  Chatelier, 
für  Aluminium  durch  Untersuchungen  von  Bar- 
rett, Brown  und  Hadfield.    Ein  gelöstes  Atom»  ' 
auf  100  Atome  der  Lösung  vermehrt  den  Wider- 
stand um  5,9  Mikrohm  com.  ,V. 

Über  die  Verwendung 
von  oxalsauren  Salzen  als  Titersubstanzen 
für  Kaliumpermanganatlösungen. 

Zur  Titurstcllung  von  Permnnganat  sind  in 
Vorschlag  gekommen:  Oxalsfture,  Kaliumtetra- 
oxalat,  Katriumoxalat,  Eisenoxyduloxalat ,  Blei- 
oxalat  und  Manganoxalat.  Düprö  und  E.  Müller* 
haben  diese  Substanzen  und  einige  neue  Oxalate 
einer  vergleichenden  Prüfung  unterzogen-  Nach 

*  ,Z.  f  angow.  Chem."  1902,  15,  1244. 


ihren  Feststellungen  stört  bei  Eisenoxyduloxalat 
das  kleine  Molekulargewicht.  Besser  verhielt  sich 
Bleioxalat.  Die  hiermit  erhaltenen  Ungenauig- 
koiten  führen  die  Verfasser  auf  Zersetzung  beim 
Trocknen  und  nicht  absolute  chemische  Reinheit 
zurück.  Versuche  mit  Baryum-  und  Calciumoxa- 
laten  scheiterten,  da  die  Zersetzung  dieser  Salze 
mit  Schwefelsäure  unvollständig  ist  Zinkoxalat 
gab  schlechte  Resultate.  Doppelaalze  der  Oxal- 
säure: Forri-Knliumoxalat,  das  Natrium-  und 
Ammonsalz,  waren  schwer  chemisch  rein  her- 
zustellen und  verwittern  zu  leicht.  Am  besten 
bewährten  sich  noch  Blei-  und  Natriumoxalnt 
unter  den  geprüften  Substanzen. 


Phosphorsäure  -  Bestimmung  in  Thomasmehl. 

Nachdem  nach  Abschaffung  der  Zitratmethode 
die  Bewertung  der  Thomasmehle  nach  zitronen- 
säurelöslicher Phosphorsäure  eingeführt  und  aus 
der  grofsen  Menge  von  Vorschlägen  eine  als  Ver- 
bandsmetbode sanktioniert  wurde,  treten  jetzt 
wieder  Stimmen  auf,  dafs  die  noch  offizielle 
Böttohersche  Methode  nicht  immer  zuverlässig 
sei,  und  es  häufen  sich  die  Vorschlage  für  bessere 
Methoden.  Kellner  und  Böttcher*  machen 
zunächst  darauf  aufmerksam,  dafs  sich  gegenwärtig 
im  Handel  Thomasmehle  linden,  welche  infolge 
ihres  hohen  Gehaltes  an  löslicher  Kieselsäure 
Schwierigkeiten  bei  der  direkten  Fällung  bieten, 
da  Kieselsäure  mit  fallt.  Richtige  Zahlen  erhält 
man  nur  dann,  wenn  man  die  Kieselsäure  aus  dem 
Zitronensäurolösuugen  vorher  abscheidet.  Die  bei- 
den Verfasser  empfehlen  zur  Erkennung  solcher 
Schlacken  folgende  Vorprobe:  Man  kocht  50  cc 
dos  Zitronensäuren  Auszuges  mit  50  oc  der  amtno- 
niakalischen  Zitratlösung  (110  g  Zitronensäure, 
400  g  24  %  NHj  im  Liter)  kurze  Zeit  (1  Min.)  auf, 
stellt  5  bis  10  Min.  beiseite  und  beobachtet,  ob 
sich  ein  in  Salzsäure  nicht  vollständig  löslicher 
Niederschlag  absetzt.  In  diesem  Falle  muls  der 
Phosphorsäurefällung  die  Kieselsäureabscheidung 
vorangehen.  M.  Passon**  hält  diese  Methode  für 
zu  unbequem  und  empfiehlt  die  Methode  Fasson- 
Mach:  100  «c  Zitronensäure  •  Auszug  werden 
mit  20  cc  konzentrierter  Salpetersäure  und  10  bis 
15  cc  konzentrierter  Schwefelsäure  versetzt  und 
nach  Zugabe  von  einem  Tropfen  Quecksilber  im 
Kjeldahlkolben  hell  gekocht,  dann  etwas  Wasser 
und  Kochsalz  zugesetzt,  auf  200  cc  aufgefüllt, 
filtriert  und  100  cc  hiervon  mit  büco  Ammon- 
zitratlösung  und  20  cc  Ammoniak  versotzt.  Nach 
dem  Erkalten  fällt  man  mit  2<r>  cc  Magnesia- 
uiixtur,  rührt  5  Minuten  und  filtriert  durch  einen 
Goochtiegel.  Eine  ganz  ähnliche  Methode  bringt 
Wilhelm  Naumann***  wieder  in  Vorschlag: 

*  „Chem.-Ztg."  1902,  2«,  1151. 
**  „Chem.-Ztg."  1903,  27,  33 
***  „Chem.-Ztg."  1903,  27,  120 
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lOOcc  Zitronbnsäurelösung  werden  mit8cc  konzen- 
trierter Salpetersäure  auf  25  <:c  eingekocht,  man 
läfst  etwas  abkühlen  und  setzt  25  cc  konzentrierter 
Schwefelsäure  und  5  cc  Salpetersäure  zu.  Dann 
kocht  man  10  Minuten,  fallt  auf  250  cc  auf,  setzt  zu 
125  cc  Fi I trat  35  cc  Ammoniak,  50  cc  Ammonzitrat- 
lösung  und  25  cc  Magnesiamixtur.  Hierauf  er- 
örtert O.  Böttcher*  nochmals  die  Überein- 
stimmung seiner  Methode  mit  der  Molybdän- 
methode; er  hält  die  direkte  Fftllungsmethode 
mit  Vorprüfung  für  einfacher  und  schneller  aus- 
führbar als  die  Naumannscho  Methode.  Auch 
ein  Zusatz  von  Eisenchlorid  nach  dem  Vorschlage 
Weibulls**  genügt  bei  der  direkten  Fällung 
nicht  immer,  um  kieselsäurefreie  Niederschläge  zu 
erhalten.  Auch  R.  Woy***  bringt  seine  von 
mehreren  Autoren  nachgeprüfte  Methode  in  Vor- 
schlag. 50  cc  Zitronensäure-Auszug  werden  mit 
80  cc  Salpetersäure  (1,158)  und  45  cc  Ammonnitrat- 
lösung  (840  g  im  Liter)  zum  Sieden  erhitzt,  hierzu 
100  cc  einer  6  %  siedenden  wässrigen  Amnion- 
molybdatlösung  gegeben.  Nach  15  Minuten  de- 
kantiert man  die  Flüssigkeit  durch  einen  Gooch- 
tiegel,  rührt  mit  50  cc  WaschflÜBsigkeit  (50  g 
NH«  NO»  und  40 cc  HNO*  im  Liter)  den  Rück- 

•  „Chem.-Ztg."  1908,  27,  247. 
**  „Ohem  -Ztg."  1908.  26,  297. 
„Chem.Ztg."  1908,  27,  279. 


stand  auf  und  dekantiert  nach  10  Minuten  wieder. 
Donigelben  Niederschlag  löst  man  in  10 cc  Am- 
moniak, setzt  20  cc  Ammonnitrat,  80  cc  Wasser 
und  1  cc  Molybdänlösung  zu,  kocht  und  fällt  durch 
20  co  Salpetersäure  und  nitriert  durch  denselben 
Qoochtiegel.  Dann  verdrängt  man  Wasser  durch 
Alkohol  und  Äther,  saugt  ab  und  glüht  den 
Tiegel  durch  Einstellen  in  einen  Nickeltiegel  über 
der  Flamme  '/«  Stunde  lang.  Der  Niederschlag 
ist  24  Mo  Oi,  P»0«  mit  8,946  «  P»0».  Das  Ge- 
wicht X  7,8984  =  %  P*  O». 

Das  Lösungs vermögen  der  Ammonzitratlöeun- 
gen  auf  die  unlöslichen  Kalkphosphate  haben 
Karl  Zulkowski  und  Fr  an  z  C  e  d  i  v  oda*  ein- 
gehend studiert,  es  entstehen  dabei  neutrale  und 
saure  Kalkammonr.itrate,  von  denen  nur  die  sauren 
beständig  sind.  Die  umfangreiche  Arbeit  eignet 
sich  nicht  zur  auszugsweisen  Wiedergabe. 

Ad.  Mercier**  hat  die  verschiedenen  Vor- 
schriften für  die  Herstellung  der  zur  Bestimmung 
der  Phosphorsäure  gebrauchten  Ammonnitrat- 
Molybdänlösungen  studiert  und  ausprobiert;  er 
empfiehlt  als  beste:  100g  MoOi  in  144  cc  10  % 
Ammoniak  (0,9593)  zu  lösen,  auf  500  cc  mit  Wasser 
aufzufüllen  und  diese  Lösung  in  1  Liter  Salpeter- 
säure (1,2)  einzugießen. 


„Chem.  Industrie"  1908,  26,  1  und  27- 
„Bull.  Acad.  Royal  Beige"  1908,  16,  889. 
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Das  höhere  eisenhllttenmännische  Unterrichtswesen  in  Preufsen. 


In  Heft  15  von  „Stahl  und  Eisen"  ist  eine 
Eingabe  des  Vorstandes  des  Vereins  deutscher  i 
Eisenhüttenleute  an  den  Herrn  Kultusminister 
veröffentlicht,  in  welcher  die  Errichtung  einer 
hüttenmännischen  Fakultät,  zunächst  an  der  Tech- 
nischen Hochschule  Aachen,  im  Interesse  der  Aus- 
bildung für  Hüttenleute  für  dringend  notwendig 
erklärt  wird.  Diose  Eingabe  hat  Hrn.  Geheimen 
Bergrat  Prof.  Dr.  Wodding  Veranlassung  gegeben, 
im  Verein  zur  Beförderung  des  Gewerbfleißes 
einen  Vortrag  über  das  Studium  der  Eisenhütten- 
kunde an  den  Bergakademien  und  technischen 
Hochschulen  Preußens  zu  halten,  der  in  derselben 
Nummer  der  Zeitschrift  »Stahl  und  Eisen*  wieder- 
gegeben ist.  Der  hochgeschätzte  Hr.  Vortragende 
hat  nun,  von  dem  Bestreben  geleitet,  dio  Aus- 
bildung au  der  Bergakademie  in  helles  Licht  zu 
stellon  und  letztere  in  erster  Linie  als  geeignet 
zum  Weiterausbau  des  eisenhüttenmännischen 
Unterrichts  zu  empfehlen,  manche  Behauptung 
aufgestellt,  welche  die  Unterzeichneten  nicht  un- 
widersprochen lassen  können. 


Die  Eingabe  des  Vereins  deutscher  Eisen- 
hüttenleute weist  darauf  hin,  daß  nirgends  in 
Preußen  bosondere  Fakultäten  für  die  Ausbildung 
der  Huttenleute  bestehen;  sie  führt  mit  vollem 
Recht  die  Tatsache  an,  daß  diese  Disziplin  anderen, 
an  sich  schon  umfangreichen  Lehrabteilungen 
angefügt  ist.  Mit  dieser  Forderung  hat  der  Vor- 
stand des  Vereins  deutscher  Eisenhüttenleute  den 
richtigen  Weg  zur  Abhilfe  der  Mißstände,  welche 
den  unverkennbaren  Stillstand  im  hüttenmänni- 
schen Unterrichtswesen  verursachten,  beschritten. 
In  richtiger  Erkenntnis  der  Eigentümlichkeiten 
der  Hochschule  verlangt  er  eine  eigene  Fakultikt 
für  Hüttenwesen,  also  die  Errichtung  eines  Kol- 
legium» stimmberechtigter  Professoren,  die  aus 
ihrer  Mitte  alljährlich  ein  geschäftsführendes  Mit- 
glied (Abtuilungsvorsteher,  Dekan)  wählen,  der  die 
Verhandlungen  leitet  und  die  Interessen  der  Fakul- 
tät im  Senate  vertritt,  ferner  darauf  sieht,  daß 
den  Studienplänen  entsprechend  der  Unterricht 
seinen  Fortgang  nimmt.  Dms  Kollegium  selbst 
hat  die  ordnungsmäßigen  Prüfungsgeschäfte  event. 
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durch  Unterausschüsse  zu  erledigen,  Studienpläne  I 
zu  beraten,  Vorschläge  für  die  Aufnahme  neuer 
Lehrgegsnstände   und  für  die  Berufung  neuer 
Professoren  und  Dozenten  zu  machen,  sowie  noch 
eine  Füll»  Verwaltu,ngsgeschäfte  zu  erledigen. 

Demgegenüber  stellt  nun  Hr.  Geheirarat  Wed- 
ding die  Behauptung  auf,  daß  in  Berlin  auf  der 
Bergakademie  die  gewünscht«  Fakultät  schon 
llngst  vorhanden  sei,  da  dort  drei  vollständig 
getrennte  Fakultäten  bestehen,  für  deren  jede  ein 
IHplomexamen  vorgesehen  ist,  und  zwar  eine 
Abteilung  für  Bergleute,  eine  Abteilung  für  Metall- 
hüttenleute und  eine  Abteilung  für  Eisenhütten- 
leut*.  Hr.  Geheimrat  Wedding  nimmt  also  für 
«eine  Bergakademie  das  Vorhandensein  dreier 
Fakultäten  an,  weil  drei  verschiedene  Fachprü- 
fungen an  derselben  abgelegt  werden  können. 
Ittch  Hrn.  Weddings  Auffassung  würden  an  der 
Technischen  Hochschule  Aachen,  an  welcher  neun 
verschiedene  Diplome  erworben  werden  können, 
ebensoviel«  Fakultäten  bestehen,  obgleich  Aachen 
nur  in  fünf  Fachkollegion  zergliedert  ist  Ver- 
gleiche mit  anderen  Hochschulen  würden  dieselben 
Ergebnisse  haben. 

Hr.  Geheimrat  Wedding  verkennt  den  Begriff 
Fakultät  vollständig,  trotzdem  er  demnächst  auf 
eine  SOsemestrige,  erfolgreiche  Lehrtätigkeit  zu- 
rückblicken kann.  Der  Schwerpunkt  einer  Fakul- 
tät liegt  in  dem  Vorhandensein  eines  aus  mehreren 
stimmberechtigten  Vertretern  desselben  oder  ver- 
wandter Fächer  bestehenden  Kollegiums,  das  für 
die  Entwicklung  und  organische  Weiterausbildung 
de«  betreffenden  Faches,  wie  oben  ausgeführt, 
Sorge  trägt.  Kein  derartiges,  an  einer  technischen 
Hochschule  Preußens  bestehendes  Kollegium  hat 
weniger  als  fünf  Hitglieder.  Die  Bergakademie 
Berlin  hat  einen  etatsmäßigen  Vertreter  der  Eisen- 
hüttenkunde und  einen  Bolohen  der  Metallhütten- 
künde.  Diese  beiden  Herren  bilden  dort  die  beiden 
Fakultäten  für  Eisenhüttenwesen  und  Metallhütten- 
*es«n.  Für  diese  beiden  hüttenmännischen,  nach 
Angabe  des  Hrn.  Geheimrats  vollständig  getrennten 
Fakultäten  ist  ein  gemeinsamer  Assistent  vor- 
handen. 

Wenn  Hr.  Geheimrat  Wedding  weiter  ausführt, 
daß  in  Aachen  zufällig  eine  solche  Fakultät  noch 
nicht  besteht,  so  ist  dies  vollständig  richtig.  Gogen 
die  Errichtung  solcher  Fakultäten  im  Sinne  deB 
Hrn.  Geheimrat  Wedding,  die  nur  aus  einem  etat«- 
mißigen  Fachprofessor  und  einem  halben  Assi- 
stenten bestehen,  müßten  sich  die  Unterzeichneten 
Bit  allen  zulässigen  Mitteln  wehren.  Aachen  hat 
dagegen  für  das  Hüttenwesen  drei  etatsmäßige 
Professuren,  und  zwar  je  eine  tür  Hüttenmaschinen- 
wesen, eine  für  Metallhüttenkunde  und  Elektro- 
metallurgie und  eine  für  Eisenhüttenkunde  und 
Eisenprobierkunde.  Hierzu  kommen  noch  zwei 
Assistenten  für  Metallhüttenkunde  und  Elektro- 
»etallurgie  und  zwei  Assistenten  für  Eisenhütten- 
kunde and  Eisenprobierkunde.   Also  sieben  Kräfte 


in  Aachen,  denen  Berlin  nur  drei  Kräfte  gegen- 
überstellen kann ,  wobei  die  Privatdozenten  in 
Aachen  außer  Anschlag  blieben,  da  sie  vom  Staate 
nicht  besoldet  werden. 

Ob  nun  die  Bergakademie  Berlin  schon  jetzt 
darauf  zugeschnitten  ist,  die  geforderte  Erweite- 
rung und  Vertiefung  der  Eisenhüttenkunde  in 
erster  Linie  zur  Durchführung  zu  bringen,  dürfte 
nach  obiger  Gegenüberstellung  mehr  als  zweifel- 
haft sein.  Ob  sie  unter  den  gegenwärtigen  Ver- 
waltungsverhältnissen überhaupt  die  vollberech- 
tigten Wünsche  des  Vereins  deutscher  Eisenhütten- 
loute  zu  erfüllen  in  die  Lage  kommen  wird,  ist 
aus  den  weiter  von  Hrn.  Geheimrat  Wedding  an- 
geführten Tatsachen  noch  viel  weniger  zu  folgern. 
Dieselben  lassen  vielmehr  den  Schluß  zu,  daß 
diejenige  Instanz,  welcher  die  Entscheidung  über 
das  Unterrichtswesen  an  den  Bergakademien  zu- 
steht, weit  entfernt  davon  ist,  die  Bedeutung  des 
Eisenhüttenwesens  und  seine  jetzigen  und  zu- 
künftigen Lebensbedingungen  bereits  erkannt  zu 
haben.  Nur  diese,  wenig  ermutigende  Aussicht 
eröffnen  die  dem  Vortrage  zu  entnehmenden 
Schilderungen. 

Hr.  Geh.  Bergrat  Prof.  Dr.  Wedding,  ein  in 
hohem  Maße  um  das  Eisenhüttenwesen  verdienter, 
hervorragender  Lehrer,  erfreut  sich  nicht  der 
Unterstützung  eines  eigenen  Assistenten.  Wie 
häufig  wird  er  sich  schon  um  die  Bewilligung 
einer  solchen  unentbehrlichen  Hilfskraft  bemüht 
haben.  Ein  Zusammenarbeiten  mit  der  Praxis, 
eine  Unterstützung  derselbon  mit  seinem  bewährten 
Rate  ist  ihm  und  den  anderen  Professoren  an  der 
Bergakademie  in  außerordentlichem  Maße  er- 
sahwert. Hr.  Geheimrat  Wedding  bezog  nach 
seiner  Angabe  anfangs  2400  M,  sodann  8000  Jt 
und  bis  zum  Jahre  1897.  also  bis  zu  seinem  vier- 
undsechzigsten Lebensjahr«  nur  8450  Ji  Gehalt. 
Die  Gehaltsbezüge  deB  Herrn  Vortragenden  während 
seiner  40jährigen  Tätigkeit  blieben  im  nämlichen 
Zeitraum  um  über  100000  M  hinter  denen  eines 
Professors  an  der  Technischen  Hochschule  in 
Charlottenburg  zurück. 

Die  Vorhältnisse  in  Aachen  sind  dagegen  die 
denkbar  günstigsten.  Die  beiden  Unterzeichneten 
haben  noch  keinen  Antrag  dem  Herrn  Kultus- 
minister unterbreitet,  der  nicht,  dank  des  ver- 
ständnisvollen Entgegenkommens  des  über  die 
Bedeutung  des  Hüttenwesens  wohl  unterrichteten 
|  Dezernenten,  die  Genehmigung  des  Herrn  Ministers 
gefunden  hätte.  Während  der  letzten  zwei  Jahre 
wurde  für  Metallhüttenwesen  und  Elektrometal- 
lurgie ein  eigenes  Gebäude  mit  einem  Kosten- 
aufwände  von  200000  M  errichtet,  die  Zahl  der 
Assistenten  und  Dienor  verdoppolt  und  der  Lehr- 
mittelfonds um  1800  Jf  erhöht.  Dem  Eisenhütten- 
wesen standen  in  diesem  Zeitraum  25000  M  an 
außerordentlichen  Bewilligungen  zur  Verfügung, 
die  Anzahl  der  Assistenten  wurde  ebenfalls  auf 
zwei  erhöht,  ebenso  die  der  technischen  Hilfs- 
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kräfte,  ferner  wurde  der  Lehrmittelfonds  um 
600  *H  vermehrt. 

Wenig  verständlich  ist  der  Optimismus  des 
Herrn  Vortragenden,  der  nach  all  seinen  traben 
Schilderungen  aus  den  Worten  spricht:  „Wenn 
das  Ziel' erst  einmal  auf  der  Bergakademie  in 
Berlin  erreicht  ist ,  dann  werden  sieh  die  Erfah- 
rungen leicht  auch  auf  andere  Anstalten  über- 
tragen lassen." 


Wir  glauben  es  aber  nicht  verantworten  zu 
können,  bis  zur  Erfüllung  dieses  Zieles  an  der 
Bergakademie  die  Hände  in  den  Schoß  zu  legen, 
um  so  mehr,  als  wir  so  voreilig  waren,  die  Neu- 
organisation des  hüttenmännischen  Unterricht» 
schon  lange  vor  Erteilung  dieses  Ratschlage«  in 
Angriff  zu  nehmen. 

Prof.  Dr.  F.  Wütt.       Prof.  Dr.  W .  Borchere, 

0«b.  Re».-K.t. 


Schnelldrehbank  und  Schnelldrehstahl. 


Hr.  Felix  Bischoff  beantwortet  in  Heft  12 
von  rSUhl  und  Eisen1*  1903  S.  742  ff.  meine  Ein- 
wendung, die  ich  in  Heft  9  gegen  die  in  Heft  2 
von  Felix  Bischoff  veröffentlichten  DrehreBultate 
mit  Schnelldrehstahl  auf  der  Düsseldorfer  Aus- 
stellung g«bracht  habe,  und  sagt  unter  anderem: 
,v.  Doderer  übergeht  es  vollständig,  dali  nur 
einige  in  der  14  tätigen  Versuchsperiode  erreichte 
Höchst  leistungen ,  abnorme  Arbeiten ,  bei 
welchen  der  Motor  mehrfach  versagte,  ohne  jeden 
Hinweis  auf  Zeit  verglichen  werden."  Herr 
Bischoff  sagt  also  damit  und  auch  sonst  in  seinen 
Ausfuhrungen  in  keiner  Weise,  dati  die  von  ihm 
angeführten  Drehversuehe  mit  einer  nennens- 


werten Drehdauer  durchgeführt  wurden,  weicht* 
Meinung  in  dem  Leser  des  ersten  Bischoffschen 
Artikels  meiner  Behauptung  nach  unbedingt  ge- 
weckt werden  mufste.  Da  ich  damals  behauptet 
habe,  es  liege  nur  di«  Möglichkeit  vor.  dati  die 
angeführten  Drehversuche  vermutlich  nur  für  Bruclr 
teile  einer  Minute  erzielbar  waren,  so  ist  meine 
damalige  Behauptung  nicht  entkräftet. 

Das  war  das  Wesentliche  meiner  Ausführungen, 
und  da  ich  nichts  anderes  beabsichtigt  habe,  al» 
diesen  Punkt  klarzustellen,  so  unterlasse  ich  es, 
auf  andere  Auslassungen,  die  zum  Teil  mit  dem 
j  Gegenstände  gar  nichts  zu  tun  haben,  zu  erwidern. 

von  Ifoderer,  Kladno. 


Fortschritte  in  der  Anwendung  des  überhitzten  Dampfes. 

(Schlufs  von  Seite  878.) 


Die  Regulierklappen  können  aus  Gufseisen 
hergestellt  werden,  sofern  die  gegebene  Regel 
für  den  Einbau  der  Überhitzer  befolgt  wird,  nur 
mufs  auf  die  ungleiche  Erwärmung  und  Aus- 
dehnung an  den  verschiedenen  Stellen  gebührend 
Rücksicht  genommen  werden.  Mit  Schamotte 
gefütterte  Klappen  und  solche  aus  reiner  Scha- 
motte werden  bei  hohen  Gastemperaturen  angewen- 
det, haben  aber,  wenn  sie  nicht  sorgfältig  behandelt 
werden,  keine  lange  Dauer  und  sind  recht  teuer. 

Zum  Ausblasen  des  Koudenswaasers  aus  dem 
Überhitzer  nach  längeren  Betriebspausen  bezw. 
des  Dampfes  aus  demselben  darf  ein  Ablafshahn 
an  geeigneter  Stelle  nicht  fehlen,  auch  mnls  ein 
Sicherheitsventil  vorhanden  sein,  damit  bei  voll- 
ständig abgesperrtem  Überhitzer  und  nicht  ab- 
gestellter Beheizung  der  Druck  im  Überhitzer 
nicht  übermäfsig  steigen  kann.  Sehr  wichtig  ist 
es,  dafs  joder  Überhitzer  ohne  Unterbrechung  des 
Dampfstroms  ein-  nnd  ausgeschaltet  werden  kann, 
was  durch  Anordnung  von  drei  Ventilen  ermöglicht 
wird,  wie  eine  Reihe  von  Ausführungen  (Abbil- 
dungen 3,  16,  17  nnd  IM)  es  zeigt.  Eines  der  drei 
Ventile  dient  dann  zugleich  als  Mischventil  und 
leistet  sehr  gute  Dienste,  wenn  durch  Unvorsichtig- 


keit des  Heizers,  namentlich  bei  Überhitzern 
mit  eigener  Feuerung,  die  Überhitzung  so  hoch 
geworden  ist,  dafs  die  Dampfmaschine  gefährdet 
ist.  Durch  Öffnen  des  Mischventils,  welches 
dem  Kesseldampf  einen  kürzeren  Weg  nach  der 


Abbildung  17.    Cirknlations- Wasserröhrenkessel 
mit  eingebautem  Datnpfdberhitzt-r. 

Maschine  ermöglicht,  wird  in  kürzester  Zeit, 
viel  schneller  als  mit  der  Regulierklappe  oder 
dem  Hauchschieber,  die  Überhitzung  auf  das  zu- 
lässige Mals  gebracht.  Dafs  ein  zuverlässiges 
Thermometer  zur  Bestimmung   der  Dampftem- 
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peratur  nicht  fehlen  sollte,  ist  eigentlich  selbst- 
verständlich, leider  aber  sind  wirklich  zuverlässige 
Thermometer,  welche  längere  Zoit  richtig  zeigen, 
heute  auch  für  teures  Geld  kanm  zu  haben  und 
es  wird  noch  vieler  Versuch«-  und  eingehenden 
Stadiums  der  betreffenden  Thermometerfabrikanten 


1 


Abbildung  18. 
Überhitzer,  eingebaut 
in  einen  Zweiflamm- 
rohrkessel. 


bedürfen,  ehe  diese  wichtige  Frage  für  den  Über- 
hitzerbetrieb befriedigend  gelöst  ist. 

Auch  die  Frage  der  selbsttätigen  Kegulierung 
der  Überhitzung  ist  bis  heute  noch  eine  offene. 
Zwar  sind  von  verschiedenen  Seiten,  so  auch 
von  W.  Schmidt,  Konstruktionen  selbsttätiger 
Regulatoren  in  Vorschlag  ge- 
bracht worden,  sie  sind  aber 
meist  sehr  verwickelter  Natur 
BBd  bieten  wenig  Gewähr  für 
dauernd  zuverlässiges  Funk- 
tionieren. Schmidt  benutzt  die 
Ausdehnung  eines  im  Dampf- 
»trom  liegenden  Metallstabs, 
»elcher  bei  hoher  Temperatur 
«in  Dampfventil  Offnet.  Der 
Dampf  strömt  nach  einem  Kol- 
ben, der  durch  seino  Verschie- 
bung mittels  Kettenzug  und 
Rollenffihrung  den  Rauchschie- 
ber des  separat  geheizten  oder 
die  Regulierklappe  des  ein- 
gebauten Überhitzers  betätigt. 

Eine  mindestens  ebenso 
?Tofse  Sicherheit  gegen  die 
•^fahren  zu  hoher  Überhitzung  bietet  die  früher 
erwähnte  Anordnung  eines  Mischventils,  wenu 
zugleich  ein  Thermometer  mit  einstellbarem 
Majiranmzeiger,  elektrischem  Kontakt  und  Ke- 
fistervorrichtung  vorhanden  ist.  Ein  oder  mehrere 
Klingelwerke  au  geeigneter  Stelle  zeigen  dann 
rechtzeitig  durch  Warnsignal  an,  dafs  der  Heizer 
den  Rauchschieber  oder  die  Regnlierklappe 
niäfsigend  einstellen  mufs,  und  das  Mischventil 


gibt  ihm  die  Möglichkeit,  sofort  gefährlich  hohe 
Temparaturen  des  Dampfes  zu  beseitigen. 

Während  wir,  wie  geschildert,  heute  in  der 
Lage  sind,  auf  einfache  und  sichere  Art  mit 
geringstem  Brennmaterialaufwand  uns  überhitzten 
Dampf  von  jeder  beliebigen  Temperatur  zu  ver- 
schaffen, gibt  die  moderne  Technik  auch  Mittel 
an  die  Hand,  diesen  überhitzten  Dampf  ohne 
Schwierigkeit  und  mit  unwesentlichem  Verlust 
der  Verwendungsstelle  zuzuführen.  Man  hat  bei 
der  Anlage  von  Rohrleitungen  für  überhitzten 
Dampf  nur  folgende  Regeln  zu  beachten :  1 .  Das 
Material  soll  durchaus  zähes  Schmiedeisen  sein. 
2.  Flantschen,  Bunde  oder  Stutzen  dürfen  nicht 
gelötet  werden.  3.  Für  reichliche  Kompensation 
unter  Vermeidung  starker  Reaktionsdrücke  ist 
Sorge  zu  tragen.  4.  Das  Dichtungsmaterial  der 
Flanschen  mufs  hohen  Temperaturen  widerstehen. 
5.  Die  Dampfgeschwindigkeit  soll  nicht  zu  klein 
genommen  werden.  6.  Die  Isolierung  der  Rohre 
und  der  Flantschen  mufs  auf  das  sorgfältigste 
mit  nicht  brennbarem  Isoliermaterial  bewirkt 
werden.  7.  Sämtliche  Absperrorgane,  nament- 
lich Schieber  und  Ventile,  müssen  für  hohe  Tem- 
peraturen konstruiert  sein. 

Gufseisen  eignet  sich  für  Rohrleitungen  mit 
überhitztem  Dampf,  namentlich  bei  gleichzeitigen 
hohen  Dampfspannungen,  nicht,  es  ist  der  un- 
vermeidlichen Gufsspannungen  wegen  unzuver- 
lässig, Kupfer  aber  verliert  bei  den  heute  üblichen 
Temperaturen  des  überhitzten  Dampfes  an  Festig- 
keit, und  Lötung,  selbst  harte  Lötung,  verträgt 


Abbildung  19. 

Cirkulations  -  Sieder- 
kessel mit  eingebautem 
Sternrohr  -  Überhitzer. 


auf  die  Dauer  keine  Temperaturen  von  250  und 
mehr  Grad.  Geplatzte  Lötnähte  sind  deshalb 
beim  Betriebe  mit  überhitztem  Dampf  eine  all- 
tägliche Erscheinung,  deren  Gefahr  man  aber  ja 
nicht  unterschätzen  sollte. 

Den  Anforderungen  der  Punkte  1  und  2  kann 
man  heute  leicht  Genüge  leisten,  wenn  es  sich 
um  Anlage  neuer  Rohrleitungen  handelt.  Soll 
dagegen  eine  alte,  vorhandene  Rohrleitung  für 
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überhitzten  Dampf  verwendet  werden,  so  sind 
oft  grofse  Schwierigkeiten  zn  überwinden.    Der  , 
Betriebssicherheit  wegen  mufs  aber  hierbei  unter 
allen  Umstunden  daran  festgehalten  werden,  dafs  , 
knpferne  oder  gelötete  Teile  durch  schmiedeiserne 
geschweifste   zu   ersetzen   sind.    Die  Technik 
der  Blechschweifserei  ist  so  weit  fortgeschritten,  ; 
dafs  jedes  kupferne  Formstück,  möge  es  noch  so 
schwierig  gestaltet  Bein,  durch  ein  schmiedeisernes  I 
geschweifste»  Formstück  ersetzt  werden  kann  und 
zwar  mit  einem  Geldaufwand,  der  nicht  gröfser  j 
ist,  als  bei  Verwendung  von  Kupfer.  Namentlich 
die  kupfernen  Lyra-  und  Plattfeder-Kompensa- 
toren  können,  wie  die  Abbildungen  20  und  21 
beweisen,  durch  schmiedeiserne  Kompensatoren 
leicht  ersetzt  Werden.  Degenrohrkompensatoren 
sind  wegen  des  überaus  hohen  Drucks,  der  auf 
die  Bohrleitung  ausgeübt  wird,  wenn  die  Stopf- 
büchsen festrosten  oder  verbrennen,  nicht  geeignet  - 
für  Leitungen  mit  überhitztem  Dampf,  dagegen 
haben  sich  Gelenkkompensatoren  aus  Stahlgufs, 
wie  sie  die  OberschleBischen  Kesselwerke,  Glei- 
witz,  in  grofser  Zahl  ausgeführt  haben,  sehr  gut 
bewährt.   Bei  der  Verpackung  der  Stopfbüchsen 
mufs  nur  darauf  geachtet  werden,  dafs  ein  Material 
dazu  verwendet  wird,  welches  sich  für  über-  I 
bitzten  Dampf  eignet. 

Zum  Abdichten  der  Plantschen  steht  in  neuester 
Zeit  eine  ganze  Beihe  von  Fabrikaten  zur  Ver- 
fügung, welche  hohen  Temperaturen  und  hohem 
Druck  auf  die  Dauer  widerstehen.  Unter  den 
vielen  mögen  folgende  Erwähnung  finden:  wellen- 
förmige Dichtungsringe  von  Fr.  Götze,  Bur- 
scheid bei  Köln,  in  den  verschiedensten  Metallen 
und  Ausführungsarten,  geriffte  massive  Kupfer- 
ringe, kombinierte  Kupfer-Asbestringe  u.  a.  m.  ! 
Die  Firma  Paul  Lechler,  Stuttgart,  fertigt  j 
Kupfer- Asbestringe  in  verschiedenen  Ausfüh-  j 
rungen,  auch  galvanisch  ganz  mit  Kupfer  über- 
zogene Asbestringe.  Ein  sehr  widerstandsfähiges 
Asbestpräparat  ist  auch  das  sogenannte  Klingerit, 
nach  seinem  Erfinder  B.  Kling  er  in  Gumpolds- 
kirchen  bei  Wien  benannt,  es  eignet  sich  nach 
vielseitigen  Erfahrungen  vorzüglich  für  über- 
hitzten Dampf. 

Da  die  Differenz  zwischen  Aufsentemperatur 
und  Dampftemperatur  bei  überhitztem  Dampf 
besonders   hoch   und   der   Wärmeverlust  ent- 
sprechend grofs  ist,  so  ist  eine  sehr  gute  Iso- 
lierung der  Dampfleitungsrohre  und  aller  über- 
hitzten Dampf  führenden  Teile,  also  namentlich 
auch  der  Dampfventile  und  der  Dampfcylinder, 
von  allergröfster  Wichtigkeit.    Wie  wir  früher  • 
schon  gesehen  haben,  sind  die  Ersparnisse  durch  , 
Überhitzung  nur  in  den  Fällen  erhebliche,  wo 
die  Temperaturverinste  zwischen  Überhitzer  und  I 
Dampfmaschine  mäfsige  Bind.   So  sehen  wir  z.  Ii.  1 
bei  der  Compoundmaschine  Versuch  Nr.  9,  dafs 
der  Verlnst  zwischen  Überhitzer   und  Dampf- 
maschine 3»°  betrug,  bei  dem  Versuch  Nr.  7 


gar  80 tt,  auch  bei  dem  Versuch  Nr.  22  betrug 
der  Verlust  62 u,  war  also  viel  zu  hoch,  dein- 
gemäfs  sind  die  Dampfersparnisse  auch  verhält- 
nismäfsig  gering.  Bei  allerbester  Isolierung 
mittels  Kieseiguhr  von  50  mm  Stärke  und  mit 
Kieselgnhrschläuchen  umwickelten  Flamschen 
gingen  bei  Versuch  Nr.  8  bei  einer  Länge  der 
Kohrleitung  von  etwa  40  m  nur  7°  verloren,  bei 
einem  vorhergehenden  Versuch,  bei  welchem  die 
Plantschen  noch  nicht  isoliert  waren,  gingen  da- 
gegen über  20 0  verloren.  Bei  dem  Versuch 
Nr.  14  beträgt  bei  einer  Länge  der  Rohrleitung 
von  50  bis  60  m  der  Temperaturverlast  32°. 
dabei  waren  die  Bohre  sehr  gut,  die  Flamschen 
dagegen  nicht  isoliert.  Bei  einer  von  den  Ober- 
schlesischen  Kesselwerken  ausgeführten  Zentral- 
Überhitzer-Anlage  in  einer  schlesischen  Zucker- 
fabrik ist  die  Rohrleitung  ungefähr  100  m  lang 
zwischen  Überhitzer  und  Dampfmaschine.  Die 
Weite  der  Rohrleitung  beträgt  auf  etwa  40  m 


Abbildung  20.    Eck  •  Kompensator. 


Länge  200  mm,  auf  die  weiteren  60  m  dagegen 
250  mm  und  es  gehen  stündlich  ungefähr  6000  kg 
Dampf  von  5  Atm.  und  275°  durch  diese  Lei- 
tung, welche  samt  den  Flantschen  mit  einer 
mindestens  5  cm  dicken  Kieselguhrumhüllong 
versehen  ist.  Der  Temperaturverlust  beträgt 
nur  20°.  Die  Flantschen  sind,  nachdem  sie 
isoliert  wurden,  nicht  mehr  undicht  geworden, 
obwohl  sie  es  vor  der  Isolierung  öfters  waren; 
dasselbe  trifft  bei  der  Rohrleitnng  zn,  welche 
unter  Versuch  Nr.  8  erwähnt  wurde  und  bei 
welcher  man  erst  auf  mein  Drängen  gelegentlich 
des  Garanticversnchs  sich  zur  Isolierung  der 
Flantschen  entschlossen  hat;  auch  hier  blieben 
die  Flantschen  in  der  Folge  ständig  dicht.  Diese 
Erscheinung  erklärt  sich  daraus,  dafs  infolge  der 
mangelnden  Isolierung  eine  Kondensation  an  den 
Flantschen  stattfindet  und  das  unten  in  dem 
Flantschenspalt  sich  ansammelnde  Wasser  das 
Dic.htnngsmaterial,  welches  zumeist  Asbest  ent- 
hält, teilweise  auflöst. 

Allgemeine  Angaben  über  die  Temperatnr- 
verlnste  in  Rohrleitungen  für  überhitzten  Dampf 
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lassen  sich  nicht  inachen,  weil  viel  zn  viel  ver- 
«hiedenartige  Einflüsse  in  Betracht  kommen, 
jedoch  wird  es  fast  immer  möglich  sein,  durch 
richtige  Wahl  der  Dampfgeschwindigkeit  und 
pjte  Isolierung  der  Rohrleitung  und  der  Flant- 
icheu  die  Verluste  auf  '/s  t>i*  1  s  Grad  für  das 
Meter  Rohrlänge  herabzudrücken. 

Als  Materialien  für  die  Isolierung  von  Rohr- 
leitungen, welche  überhitzten  Dampf  führen, 
kommen  in  der  Hanptsache  nur  solche  in  Be- 
tracht, welche  hoben  Temperaturen  widerstehen, 
namentlich  Asbest  und  Kieseiguhr.  Jedenfalls 
Bifs  derjenige  Teil  der  Isoliermasse,  welcher 
unmittelbar  auf  dem  Rohre  liegt,  feuerbeständig 
««in,  und  erst  auf  eine  genügend  starke  Lage 
wichen  Materials  können  dann  weitere  Lagen 
weniger  fenerbeständigen  Materials  aufgetragen 


^1 


Abbildung  21.    Lyra  -  Korapensator. 

»*rdeu.  Fast  sämtliche  Firmen,  welche  sich 
mit  Isolierarbeiten  abgeben,  fertigen  heute  aucb 
*"lche  für  überhitzten  Dampf  und  es  würde  hier 
«  weit  führen,  auf  die  vielen  Ausfnhrungaarten 
nlner  einzugehen,  die  vorhin  genannten  Grund- 
»»tiegenugen  zur  Beurteilung  solcher  Isolieruugen. 

Eine  Erscheinung,  welche  oft  sehr  die  Tem- 
peraturverluste in  den  Rohrleitungen  beeinflufst, 
möge  hier  noch  besprochen  werden.  Es  ist 
dies,  so  absurd  es  auch  klingen  mag,  die  Dampf- 
Hase,  welche  man  oft  bei  überhitztem  Dampf 
feststellen  kann.  Namentlich  bei  Überhitzern 
mit  grofsen  Querschnitten  für  den  Dampfstrom 
ündet  eine  stärkere  Überhitzung  nur  am  änfsern 
t'mfang  des  Dampfstroms  statt,  während  im 
Innern  der  Dampf  noch  feucht  sein  kann.  Es 
wt  dies  eine  Folge  der  schlechten  Wärmeleitung, 
»eiche  dem  Dampf  eigen  ist.  Mischt  sich  nun 
sicher  nicht  durch  und  durch  überhitzte  Dampf 
*r»t  in  der  Rohrleitung,  so  tritt  dort  naturgemäfs 
eine  Temperaturerniedrigung  ein.  ist  die  Mischung 
tone  vollkommene,  so  kann  sogar  im  Paiupf 


suspendiertes  Wasser  im  Wasserabscheider  aus- 
geschieden werden.  Trotzdem  die  Menge  des 
im  überhitzten  Dampf  zuweilen  enthaltenen 
Wassers  meist  nicht  grofs  zu  sein  pflegt,  und 
eine  Abscheidung  deshalb  nicht  notwendig  wäre, 
darf  man  doch  nicht  vergessen,  einen  Wasser- 
abscheider vor  der  betreffenden  Dampfmaschine 
einzuschalten,  weil  derselbe  beim  Anlassen  der 
Maschine  das  durch  den  Stillstand  deB  Dampfes 
in  der  Rohrleitung  abgeschiedene  Wasser  un- 
schädlich machen  und  auch  bei  einer  etwaigen 
Außerbetriebsetzung  des  Überhitzers  sofort  in 
Tätigkeit  treten  inufs.  Damit  dieser  Wasser- 
abscheider aber  auch  während  des  Betriebes  mit 
überhitztem  Dampf  nicht  nutzlos  ist,  kann  man 
ihm  bei  entsprechender  Ausbildung  eine  weitere 
Arbeit  übertragen:  das  Abscheiden  von  Schlamm- 
teilchen und  anderer  Verunreinigungen  aus  dem 
Dampf,  welche  zuweilen  bei  stark  forciertem 
Betrieb  der  Kessel  von  dem  Dampf  durch 
den  Überhitzer  hindurch  nach  der  Rohrleitung 
mitgerissen  werden.  Je  mehr  das  Speisewasser 
zur  Schaumbildung  Neigung  hat,  um  so  mehr 
wird  fein  verteilter  Schlamm  vom  Dampf 
mitgerissen,  namentlich  kann  man  dies  in  An- 
lagen beobachten,  wo  chemische  Wassereinigung 
in  Anwendung  ist  und  wo  die  Filteranlage  ent- 
weder nicht  richtig  funktioniert  oder  zu  klein 
ist.  Dieser  Übelstand  kann  so  weit  gehen,  dafs, 
wenn  keine  Abscheidevorriehtung  vor  der  Maschine 
eingeschaltet  ist,  man  von  Zeit  zu  Zeit  die 
Dampfmaschine  zwecks  Reinigung  des  Cylinders 
aufser  Betrieb  nehmen  mufs.  Aufser  Verbesse- 
rung der  Speisewasser-Reinigung  und  -Filtration 
und  VergrÖfserung  der  Kesselheizfläche  hilft  hier 
namentlich  ein  entsprechend  eingerichteter,  sehr 
grofser  Wasserabscheider ,  in  welchem  durch 
Richtungsablenkung  uud  Geschwindigkeitsver- 
mindernug  und  mittels  feiner  Siebe  der  Staub 
ausgeschieden  und  abgesetzt  wird. 

Der  überhitzte  Dampf,  welchen  wir  von  seiner 
Erzengungsslätte  durch  die  Rohrleitung  hindurch 
verfolgt  haben,  tritt  nun  durch  das  Dampf- 
ventil in  die  Dampfmaschine,  um  Arbeit  zu 
leisten.  Jenes  Absperrorgan,  ein  sehr  wichtiger 
Teil  des  ganzen  Systems,  mufs,  wie  alle  anderen 
Teile,  wiederum  den  besonderen  Eigenschaften 
des  überhitzten  Dampfes  angepafst  sein,  soll 
es  nicht  zu  Anständen  Veranlassung  geben.  Der 
Konstrukteur  hat  sich  auch  hier  zu  vergegen- 
wärtigen, dafs  sehr  hohe  Temperaturen  in  Be- 
tracht kommen  und  dafs  er  der  verschiedenen 
Ausdehnung  der  einzelnen  Konstruktions-Mate- 
r iahen  in  höherem  Mafse  als  bei  gesättigtem 
Dampf  Rechnung  zn  tragen  hat.  Die  letzten 
Jahre  haben  auf  diesem  Gebiete  wesentliche 
Fortschritte  gezeitigt  und  eine  ganze  Reihe  von 
Armaturfirmen,  ich  nenne  u.  a.  nur  die  Firmen 
Schäffer  &  Budenberg,  Magdeburg- Buckau, 
Dreyer,  Rosenkranz  &  Droop,  Hannover, 
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Gebr.  Heuling,  Mannheim,  aber  auch  ver- 
schiedene oberschlesische  Arinat  urfabriken  bauen 
heute  Spezialventile  für  überhitzten  Dampf, 
nachdem  die  Firma  Schaffer  &  Budenberg 
mit  ihren  Nickelsitzvcntilen  bahnbrechend  vor- 
gegangen ist, 

Was  als  Bedingung  bei  der  Konstruktion 
der  Dampfventile  und  Dampfschieber  aufgestellt 
wurde,  gilt  natürlich  auch  für  alle  Organe  von 
Dampfmaschinen,  welche  mit  überhitztem  Dampf 
betrieben  werden  sollen,  sofern  sie  mit  solchem 
in  Berührung  kommen,  nur  kommt  auch  hier 
noch  die  Frage,  der  Schmierung  hinzu.  Metalle 
mit  wesentlich  ungleichen  Ausdehnungskoeffi- 
zienten dürfen  nicht  in  Spannungs-  oder  in  Dich- 
tungsverbindnng  zueinander  gebracht  werden. 
Materialspannungen,  welche  durch  hohe  Tempe- 


v     i  r 

raturen  zur  Auslösung  gebracht  werden  können, 
mÜBsen  peinlich  vermieden  werden.  Die  Stopf- 
büchsen müssen  zwecks  Kühlhaltung  bei  neuen 
Maschinen  nach  aul'sen  gelegt  werden.  Für 
Packungen  kommen,  wie  bei  den  Flantschen- 
dichtungen,  nur  Materialien  in  Betracht,  welche 
hohen  Temperaturen  widerstehen ,  so  die  Ho- 
waldtsche,  die  Sieverssche  und  andere  Metall- 
liderungen. Backungen  aus  galvanischem  Metall- 
papier, aus  Asbestschnur  mit  Metallfadenumspin- 
nnng  u.  a.  mehr.  Oben  auf  diese  Packungen 
legt  man  dann  immer  noch  Ringe  aus  elastischem, 
weniger  hitzebeständigem  Material,  damit  die 
ganze  Packung  nachgiebig  bleibt.  Zum  Schmieren 
der  Dampfcvliiider  und  Stopfbüchsen  könneu 
wegen  der  hohen  Temperaturen  des  überhitzten 
Dampfes  nur  solche  Mineralöle  Verwendung 
finden,  welche  neben  guten  Schmiereigenschaften 
und  absoluter  Reinheit  von  vegetabilischen  und 
tierischen  Fetten  hohe  Entflammungstemperatur 
besitzen  und  zwar  mindestens  300  bis  350°. 
Solche  Mineralöle  sind  heute  leicht  erhaltlich 
und  meist  unterscheiden  sie  sich  mehr  durch 
ihre  Namen,  als  durch  ihre  Eigenschaften.  Solche 


Öle  sind  das  Valvoline  von  Breymann  &  Hübner, 
das  Hecla-Cylinderöl  von  der  Vacuum-Öl-Cie.,  das 
Hyperthermolinc  von  E.  Foltzer,  Meina,  und 
andere  mehr.  Die  Preise  bewegen  sich  zwischen 
60  und  110.7/  für  100kg.  Werden  solche 
guten  Öle  zum  Schmieren  der  Cylinder  ange- 
wendet, so  ist  der  Geldaufwand  für  das  Sehnner- 
material nach  vielfachen  Erfahrungen  durchaus 
nicht  höher  als  beim  Betrieb  mit  gesättigtem 
Dampf;  durch  Anwendung  von  reinem  Flocken- 
graphit in  Beimischung  zum  Öl  soll  nach  neueren 
Erfahrungen  der  Aufwand  für  Schmierinaterial 
sogar  wesentlich  herabgodrfickt  werden.  Wenn 
die  besprochenen  Vorsichtsmafsregeln  bei  der 
Verpackung  der  Stopfbüchsen  und  bei  der  Schmie- 
rung nicht  aus  dem  Auge  gelassen  werden  und 
man  sich  überzeugt  hat,  dafs  auch  sonst  gegen 
die  Fundaraentregeln  nicht 
gesündigt  ist,  welche  für 
den  Bau  von  Dampfmaschi- 
nen zum  Betrieb  mit  über- 
hitztem Dampf  gelten,  so 
kann  man  fast  jede  Dampf- 
maschine, sofern  sie  intakt 
ist,  mit  mäfsig  überhitztem 
Dampf  betreiben,  nament- 
lich eignen  sich  dazu  alle 
Schiebermaschinen  mit  Kol- 
ben- und  Ridersteuerung, 
ferner  die  Maschinen  mit 
Ventilsteuerung.  Bei  Kol- 
benschiebern, grofsen  ent- 
lasteten Flachschiebern  und 
bei  Hahnsteuerungen  ist 
etwaiger  Klemmung  durch 
ungleiche  Ausdehnung  Auf- 
merksamkeit zu  schenken,  doch  ist  meist  eine 
Änderung  an  der  betreffenden  Steuerung  nicht 
notwendig. 

Wie  Sie  also  sehen,  m.  H.,  ist  das  Gebiet 
der  Anwendung  mflfsig  überhitzten  Dampfes, 
ja  selbst  hoc  hüberhitzten  Dampfes,  falls 
nur  die  Temperatur  auf  verschiedene  Cylinder 
verteilt  wird,  bei  unseren  bestehenden  Dampf- 
anlagen ungeheuer  grofs.  Unsere  sämtlichen 
Hüttenwerks-  und  Bergwerks- Dampfmaschinen 
eignen  sich  mit  geringen  Ausnahmen  zum  Be- 
trieb mit  mäfsig  überhitztem  Dampf,  und  dessen 
[  Anwendung  gewährt  bei  ihnen  einen  besonders 
hohen  Nutzen,  weil  diese  Maschinen  meist  einen 
verhältnismäfsig  hohen  Dampfverbrauch  haben. 
Viele,  dieser  Hütten-  und  Bergwerksmaschinen 
gehen  intermittierend  wie  die  Förder-  und  Re- 
versier- Walzenzugmaschinen,  die  Dampfhämmer, 
Dampfpressen,  Hebocylindcr  und  dergl.,  die  Ver- 
luste durch  Innenkondensation  sind  hier  bei  ge- 
sättigtem Dampf  besonders  grofs  und  die  Vor- 
teile durch  den  Betrieb  mit  überhitztem  Dampf 
dementsprechend  ganz  bedeutend.  Auf  diesem 
heute  so  gangbaren  Wege  lassen  sich  in  unseren 


Abbildung  22. 

Cirkulations  -  Sieder- 
kessel  mit  eingebautem 
Überhitzer. 
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Berg-  and  Hüttenwerken  jährlich  noch  Tausende 
nod  Abertausende  von  Zentnern  Kohle  sparen. 
Weiche«  Werk  aber  mtifste  heute  nicht  sparen? 
jetzt,  wo  nur  mit  Aufbietung  aller  Hilfsmittel, 
welche  die  fortgeschrittene  Technik  uns  zur  Ver- 
fügung stellt,  die  heimische  Industrie  vor  dem 
durch  die  ausländische  Konkurrenz  drohenden 
Intergang  bewahrt  werden  wird.  Sorgen  wir 
aIm  durch  Verwendnng  überhitzten  Dampfes 
fär  Verbilligang  unserer  Betriebskraft,  damit 
die  Gestehungskosten  unserer  Fabrikate  sich 
vermindern  und  denselben  auch  künftig  der  Welt- 
markt erhalten  bleibe. 

In  der  an  den  Vortrag  sich  anschließenden 
[»iskossiou  ergriffen  zu  den  nachfolgenden  Aus- 
führungen da»  Wort: 

Civilingenienr  D.  Adorj  an -Budapest:  Ich 
machte  die  Herren  hier  nur  darauf  aufmerksam 
machen,  dafs  gewisse  Eigenschaften  des  über- 
hitzten Dampfes  nicht  betont  worden  sind,  und 
zwar:  die  ganz  bedeutende  Elastizität,  die  viel 
trrofeer  ist  als  bei  gesättigtem  Dampfe.  Diese 
Eigenschaft  erlaubt,  sowohl  bei  den  Rohrleitnngen 
nie  bei  den  Eintrittsöffnungen  der  Dampf- 
maschine viel  kleinere  Querschnitte  zn  nehmen. 
Hierdurch  können  entschiedene  Ersparnisse  in 
der  Konstruktion,  und  bei  den  Dampfmaschinen 
durch  Verminderung  der  Kühlfläche  auch  wirt- 
sfbaftliche  Vorteile  durch  Kohlenersparnis  er- 
zielt werden. 

Was  speziell  die  Benutzung  der  Dampfiiber- 
hitzang  in  gemischten  Betrieben  anlangt,  das 
i«t  in  solchen  Betrieben,  wo  Dampf  für  Ma- 
schinen- und  Kochzwecke,  z.  B.  in  Spiritus- 
brennereien,  Zackerfabriken,  benutzt  wird,  so 
»ill  ich  Ihre  Aufmerksamkeit  auf  einen  Umstand 
lenken,  welcher  vielfach  der  Anwendung  der 
Damprüberhitzang  entgegengehalten  wird.  Man 
hört  sehr  oft,  dafs  bei  solchen  Betrieben  die 
fberhitzung  keinen  Zweck  hat,  weil  aufsei-  dem 
Abdampf  der  Dampfmaschine  immer  noch  frischer 
Dampf  verbraucht  wird,  es  bliebe  sich  also 
?leich.  wie  der  Dampf  in  der  Dampfmaschine 
ausgenutzt  wird.  Das  ist  ein  Irrtum.  Nehmen 
wir  an,  dafs  bei  einer  Dampfmaschine  im  Be- 
triebe mit  gesättigtem  Dampfe  etwa  1000  kg 
i.  d.  Stande  verbraucht  werden,  so  werden  auch 
1000  kg  abgedampft.  Von  diesen  100O  kg  sind 
indessen  im  besten  Falle  nnr  etwa  600  kg  Dampf, 
•Jer  übrige  Teil  ist  Wasser.  Bei  einem  Betriebe 
ait  überhitztem  Dampfe  wird  diese  Maschine 
etwa  800  kg  Dampf  verbrauchen  und  demzufolge 
weh  etwa  800  kg  abdampfen.  Hiervon  sind 
wiederum  600  kg  Dampf,  der  Rest  Wasser.  In 
tfiden  Fällen  wird  also  die  gleiche  Dampfmenge 
twa  vorhanden  sein.  Ich  achatze  sogar  die  Dampf- 
menge im  Falle  des  überhitzten  Dampfes,  wenn 
abw  dieser  in  Anwendung  kommt,  noch  für  gröfser. 


Was  die  Überhitzer-Konstruktion  seibat  an- 
i  belangt,  so  erlaube  ich  mir,  meiner  Meinung  dahin 
j  Ausdruck  zu  geben,   dafs  die  nämliche  Kon- 
|  struktion,  die  Konstruktion,  wie  sie  allgemein 
üblich  ist,   nicht  für  alle  Verhältnisse  passen 
;  kann.     Um  dies   zu   beweisen,  will  ich  ein 
krasses  Beispiel  anfuhren :    In  einem  Falle  soll 
der  Überhitzer  beim  kombinierten  Kessel  zwischen 
dem  ersten  und  zweiten  Zug  verwendet  werden, 
wo   bekanntlich    die    Heizgastemperatnr  eine 
Höhe  von  800  bis  1000  "  C.  hat.    In  diesem  Falle 
ist  die  Wärmeübertragung  an  den  Oberhitzer 
infolge  dieser  sehr  hohen  Temperatur  eine  sehr 
intensive.    Gesetzt  den  Fall,  die  Wärmefiber- 
;  traguug  in  dem  Überhitzer  ist  ebenso  intensiv 
j  wie  die  Wärmeentiiahme  durch  den  Dampf,  so 
;  wird  die   Temperatur  des   Überhitzers  natur- 
gemäfs  etwa  die  Mitte  der  Summe  der  beiden 
Temperaturen  sein,  etwa  600°  C,  was  für  Eisen- 
konstruktiunen  schon  unzulässig  ist.    In  diesem 
Falle  müssen  wir  also  dafür  Sorge  tragen,  dafs 
die  Wärmeentnahme  von  dem  Überhitzer  eine 
I  viel  intensivere  ist,  als  die  Wärmezuffihrung. 
Geschieht  dies  nicht,  dann  geht  der  Überhitzer 
in  der  kürzesten  Zeit  zu  Grunde.     Es  gibt 
auch  sehr  viele  Konstruktionen,  die  diesen  Er- 
fordernissen entsprechen.    Wenn  wir  aber  einen 
Überhitzer  in  einem  solchen  Falle  verwenden,  wo 
derselbe  zwischen  Kessel  und  Fuchs  eingestellt 
werden  muls,  so  werden  wir  gar  keine  Wirkung 
erzielen,  denn  die  Wärmeaufnahme  des  Über- 
hitzers ist  dann  nicht   genug  intensiv.  Für 
solche  Vorhältnisse  sind  ganz  andere  Konstruk- 
tionen notwendig  nnd  zwar  diese,  bei  denen  die 
Wäriuezufiihrung  durch  Strahlung,  Gegenstrom, 
genaue  Führung  der  Heizgase  u.  s.  w.  verstärkt 
wird.    Eine  derartige  Anlage  ist  zum  Beispiel 
'  in  Osterode  ausgeführt  worden  und  zwar  durch 
die  Firma  A.  Lcinveber  &   Co.,  Gleiwitz, 
|  und  hierbei  hat  man  etwa  die  folgenden  Resul- 
i  täte  erzielt:     Dampftemperatur  etwa  2-40  bis 
250,  ja  sogar  bis  280  0  C. ;  Temperatur  im  Fuchs 
;  etwa  180  bis  200  0  C.    Es  wnrde  also  bei  sehr 
guter  Ausnutzung  der  Heizgase  eine  brauchbare, 
mäfsige  Überhitzung  erzielt,  und  dies  eben  da- 
durch, dafs  man  den  Verhältnissen  angepafste 
■  Konstruktionen  verwendet  hatte. 

Direktor  B  u  r  k  h  a  r  d  t  -  Gleiwitz:  M.  H.! 
Der  Herr  Vorredner  hat,  wie  ich  hörte,  darauf 
hingewiesen,  dafs  nach  meinen  Ausführungen 
in  den  wenigsten  Fällen  die  Überhitzer  im 
1  Fuchs  angeordnet  werden  sollen,  dafs  das  aber 
nicht  richtig  wäre.  Er  gibt  jedoch  selbst  zn, 
dafs  er  dies  nur  in  vereinzelten  Fällen  machen 
würde,  und  zwar  glaube  ich  ihn  dahin  zu  ver- 
stehen, dafs  er  einen  derartigen  Einbau  nur 
dann  vornehmen  würde,  wenn  die  Fuchsgase 
eine  sehr  hohe  Temperatur  haben.  Dafs  man 
in  diesen  Fällen  einen  Überhitzer  hinter  den 
Fuchs  einbauen  kann,  habe  ich  nicht  in  Abrode 
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gestellt.  Im  allgemeinen  ist  es  nicht  zweck- 
mäfsig,  Überhitzer  im  Fuchs  der  Kessel  einzu- 
bauen. Selbstverständlich  gibt  es  aber  auch 
Systeme,  bei  denen  eine  andere  Möglichkeit, 
Überhitzer  einzubauen,  überhaupt  nicht  vor- 
handen ist,  z.  B.  bei  Lokomobilkesseln,  Loko-  j 
mutivkesseln  nud  anderen  mehr.  Bei  diesen 
Kesseln  werden  Überhitzer  hinter  dem  Röhren-  ' 
System  eingebaut.  Ein  Beispiel  für  einen  solchen 
Einbau  gibt  die  genannte  Wolffsche  Heifs- 
dampflokomobile.  Es  wird  aber  bei  diesen  hinter 
dein  Röhren systein  eingebauten  Überhitzern  die 
Rostfläche  nicht  allein  mit  Rücksicht  auf  die 
wasserberührte  Heizfläche  des  Kessels  gewählt, 
sondern  es  wird  auch  die  Heizfläche  des  Über- 
hitzers berücksichtigt,  woraus  dann  folgt,  data  die 
Heizgase  hinter  dem  Kessel  eben  eine  höhere  Tem- 
peratur haben,  als  sie  sonst  bei  einem  gewöhn- 
lichen Kessel  ohne  Überhitzer  hätten.  Bei  gewöhn- 
lichen eingemauerten  Dampfkesseln  trifft  dies  aber 
nicht  zu.  Man  pflegt  im  allgemeinen  die  Rost- 
flache  nur  so  grofs  zu  geben  und  sie  nur  so  stark 
zu  beanspruchen,  dafs  die  Heizgase  mit  etwa  220 
bis  250°  C.  abgehen.  Diese  Gastemperatur  im 
Fuchs  ist  natürlich  nicht  genügend,  um  eine 
wesentliche  Überhitzung  zu  erzeugen,  und  man 
müfste  also  auch  in  diesen  Fällen,  falls  man 
höhere  Überhitzung  haben  wollte,  den  Kessel 
forcieren,  was  nicht  als  rationell  zu  bezeichnen  : 
st.  Wo  aber  schon  forcierte  Kessel  vorliegen, 
ist  es  besser,  die  abgehenden  Gase  mit  zu  hoher 
Temperatur  durch  einen  Economiser  auszunutzen, 
als  durch  einen  Überhitzer,  weil  es  mit  jenem 
Apparat  leichter  ist,  die  verhältnismäfsig  niedrigen 
Gastemperaturen  nutzbar  zu  machen. 


Maschineninspektor  Zander-Beuthen,  O.-S.: 
M.  H.!  Zur  Sache  wollte  ich  nur  noch  erwähnen, 
dafs  es  sich  bei  den  von  dem  Herrn  Vortragen- 
den erwähnten  Maschinen  um  solche  kleiner 
Dimensionen  handelt,  und  dafs  der  Herr  Vor- 
tragende in  Aussicht  stellte,  dafs  man  mit 
überhitztem  Dampf  eventuell  bis  200°  C,  das 
sind  14  Atmosphären,  Überdruck  erhalten  könnte. 
Dem  steht  indessen,  besonders  bei  grösseren 
Maschinen,  der  Umstand  entgegen,  dafs  unsere 
Schmiermittel  dafür  zur  Zeit  noch  nicht  aas- 
reichen. Unsere  Schmiermittel  haben  einen  Ent- 
flammungspunkt von  160  bis  170  0  C.  der 
schweren  Mineralöle,  entsprechend  7  Atmosphären 
Überdruck.  Es  ist  eine  bekannte  Sache,  dafs 
sich  stehende  Cylinder,  besonders  gröfsere,  leichter 
als  liegende  Cylinder  in  guter  Schmierung  er- 
halten lassen  können.  Es  mufs  daher  befürchtet 
werden,  dafs,  wenn  die  Überhitzung  zu  weit 
getrieben  wird,  eine  Zersetzung  der  bis  jetzt 
von  uns  benutzten  Schmiermittel  erfolgt  and 
demzufolge  die  Schmierung,  die  gute  Schmie- 
rung, die  bei  jeder  Maschine  unbedingt  not- 
wendig ist,  ausgeschlossen  wird.  Mir  ist  ein 
Fall  mitgeteilt  worden,  bei  dem  eine  Tandem- 
maschine, die  mit  überhitztem  Dampfe  betrieben 
wurde,  schon  seit  Monaten  nicht  abgenommen 
worden  ist,  weil  die  Cylinderschmierung  sich 
nicht  ermöglichen  liefs. 

Vorsitzender  Generaldirektor  Niedt:  Da 
niemand  mehr  das  Wort  wünscht,  scbliefse  ieh 
die  Diskussion  und  darf  wohl  zum  Schlafs  in 
Ihrer  aller  Namen  Hrn.  Direktor  Burkhard t 
für  seinen  interessanten  Vortrag  besten  Dank 
aussprechen. 


Die  Neuordnung  der  Handelsbeziehungen. 


Als  die  wichtigste  politische  Aufgabe  der  hatten.  Für  langsichtige  Geschäfte  sind  zu- 
Gegenwart muß  die  Neugestaltung  der  Handels-  treffende  Kalkulationen  auch  nur  dann  anzu- 
beziehungen  des  Deutschen  Reiches  zum  Aus-  stellen,  wenn  die  Konjunktur  sich  nicht  zu 
lande  angesehen  werden.  Die  Handelsverträge,  j  schnell  ändern  kann;  diese  Möglichkeit  \ieg\ 
die  das  Deutsehe  Reich  mit  anderen  Staaten  ab-  aber  unter  den  jetzigen  Verhältnissen  vor.  Sie 
geschlossen  hat,  wenigstens  soweit  sie  Tarif-  ist  selbstverständlich  nicht  nur  in  Deutschland, 
Verträge  sind,  sind  bekanntlich  jeden  Tag  küud-  sondern  auch  in  den  anderen  Staaten  vorhanden, 
bar,  d.  h.  ebenso  wie  das  Deutsche  Reich  können  und  somit  liegt  es  denn  im  Interesse  aller  der 
die  betreffenden  Auslandsstaaten  jeden  Tag  die  Staaten,  die  geregelte  Handelsbeziehungen  zn- 
Kündiguug  aussprechen,  und  dann  würde  der  einander  haben,  daß  die  Handelsverträge  von 
Vertrag  nur  noch  1  Jahr  vom  Kündigungstage  neuem  auf  einen  längeren  Zeitraum  abgeschlossen 
an  laufen.    Dal)  bei  einem  solchen  Verhältnis  werden. 

Stetigkeit  im  geschäftlichen  Leben  ausgeschlossen  Darüber  herrscht  ja  denn  auch  nirgends  eine 

ist,  erscheint  selbstverständlich.  Man  braucht  sich  Meinungsverschiedenheit.    Für  das  deutsche  Ge- 

nur  zu  erinnern,  daß  die  letzten  Tarifverträge,  werbe  wird  es  nur  darauf  ankommen,  daß  die 

die  Deutschland  mit  anderen  Staaten  vereinbart  neuen   Handelsverträge   möglichst   günstig  für 

hatte,  eine  Dauer  von  mindestens  1.2  Jahren  seine  Entwicklung  abgeschlossen  werden.  Eine 
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fite  Gestalt  werden  sie  aber  nur  erhalten,  wenn 
ihre  Vorbereitungen  möglichst  eingehend  und 
^enan  vorgenommen  werden.  Es  ist  ja  durch 
die  politische  Presse  mehrfach  bekannt  gewor- 
den, daß  die  zuständigen  Stellen  in  der  Regie- 
rung, namentlich  die  in  Betracht  kommenden 
Reichsämter  sich  mit  der  Vorbereitung  für  die 
neuen  Handelsverträge  schon  seit  längerer  Zeit 
beschäftigen.  Bald  nach  dem  Zustandekommen 
de«  nenen  deutschen  autonomen  Zolltarifs  ist  man 
in  diese  Arbeiten  eingetreten,  man  hat  sie  in 
der  Zwischenzeit  eifrig  gefördert.  Von  einigen 
Seiten  ist  gegenüber  der  Regierung  der  Vor- 
warf erhoben,  daß  nicht  schnell  genug  die  Ver- 
handlungen über  die  neuen  Handelsverträge  mit 
allen  anderen  Staaten  angebahnt  würden.  Man 
wird  nichts  Unmögliches  verlangen  dürfen. 
Bekanntlich  ist  Österreich- Ungarn  immer  noch 
dabei,  einen  nenen  Zolltarif  aufzustellen.  Natür- 
lich kann  die  deutsche  Regierung  nicht  wissen, 
was  schließlich  in  Österreich -Ungarn  Gesetz 
werden  wird.  Sie  muß  hier  abwarten,  ehe  sie 
in  bestimmten  Entschlüssen  über  die  österreich- 
Ungarn  gegenüber  geltend  zu  machenden  Wünsche 
gelangt.  Solange  aber  nicht  einmal  sicher  ist, 
wie  sich  die  deutschen  Wünsche  gegenüber  einem 
so  bedeutenden  Staate  wie  Österreich- Ungarn 
gestalten  müssen ,  wird  schwerlich  eine  end- 
gültige Entscheidung  über  die  neuen  Handels- 
verträge im  allgemeinen  fallen;  denn  wenn 
irgend  möglich,  wird  man  doch  nun  alle  diese 
Arbeiten  im  Zusammenbang  zu  erledigen  suchen 
wollen.  Wo  solche  Hindernisse  wie  bei  Öster- 
reich-Ungarn nicht  vorliegen,  sind  selbstverständ- 
lich die  Vorarbeiten  weiter  zu  fördern  und  die 
Verhandlungen  einzuleiten. 

Man  wird  aber  nicht  nur  die  Regierung  an- 
spornen dürfen,  eine  möglichst  nrafassende  und 
eingehende  Tätigkeit  auf  dem  in  Rede  stehenden 
Gebiete  zu  entwickeln :  die  Arbeiten  können  nur 
m  einem  guten  Abschlüsse  gedeihen,  wenn  auch 
die  einzelnen  deutschen  Interessentenkreise  sich 
mit  aller  Kraft  an  der  Lösung  der  Aufgabe  be- 
teiligen. Hier  wird  nicht  immer  zweckmäßig 
verfahren,  und  zwar  deshalb  nicht,  weil  die 
Regierung  nicht  das  geeignete  Material  oder  das 
Material  nicht  in  geeigneter  Form  zugestellt  er- 
halt. So  kommt  6b  leider  immer  noch  vor,  daß 
Interessenten  -  Vereinigungen,  welche  die  Ver- 
tretungen einzelner  Berufszweige  darstellen,  den 
behördlichen  Stellen  nicht  die  Wünsche  dieser 
Berufgzweige,  sondern  Wünsche  der  einzelnen 
rnternehmer  in  planloser  Nebeneinanderstellung 
öbermitteln.  Man  wird  sich  erinnern,  daß  der 
jetzige  preußische  Handelsminister  zu  der  Zeit, 
»1»  er  sein  Amt  antrat,  die  Handelskammern 
iaraaf  aufmerksam  machte,  daß  ein  solches 
Verfahren  weder  der  Regierung,  noch  den  Inter- 
«Mentenkreisen  selbst  Nutzen  bringe.  Die  ein- 
üben Berufszweige  müssen  wissen,  was  sie 
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I  schließlich  verlangen.     Wenn  aber  der  Regie* 
|  rung  Wünsche  übermittelt  werden,  die  einander 
|  widersprechen,  so  kann  selbstverständlich  keine 
Regierung  sich  über  die  in  Frage  kommenden 
j  Interessen  unterrichten,  geschweige  denn,  daß  sie 
|  sie  vertreten  und  fördern  könnte.  Haupterforder- 
nis auch  bei  den  Vorbereitungen  für  die  Handels- 
vertragsverhandlungen ist  die  Klarheit  über  die 
Interessen  der  einzelnen,  beim  Verkehr  nach  dem 
Auslande  in  Betracht  kommenden  Berufszweige. 

Neben  der  materiellen  kommt  auch  die  formelle 
Behandlung  in  Frage.  Einzelne  auswärtige  Staaten 
haben  neue  Zolltarife  geschaffon,  die  ebenso  wie 
der  neue  deutsche  autonome  Zolltarif  den  künfti- 
gen Handelsvertragsverhandlungen  zugrunde  ge- 
legt werden  sollen.    Es  ist  selbstverständlich, 
daß  sich  die  Wünsche  von  Landwirtschaft,  In- 
dustrie und  Handel  an  die  neuen  Positionen  an- 
lehnen müssen.     Allgemein  gehaltene  Gesuche 
oder  solche,  die  noch  die  veralteten  Bestiminun- 
'  gon  des  Auslandes  im  Auge  haben,  können  auf 
j  völlige  Berücksichtigung  keinen  Anspruch  machen, 
i  Gerade  hei  den  Handelsverträgen  kommt  auf  die 
i  Formulierung  der  einzelnen  Bestimmun- 
'  gen  außerordentlich  viel  an.   Darüber  liegt  doch 
|  eine  reiche  Erfahrung  vor.    Man  weiß  ja,  daß 
verschiedene   Auslandsstaateu  Handelsvertrags- 
vorschrifteu  anders  ausgelegt  haben,  als  dem 
Sinne  entspricht,  de»  die  deutschen  Unterhändler 
den  betreffenden   Vorschriften  gegeben  hatten. 
Von  den  verschiedensten  Staaten  ist  so  ver- 
fahren.   Jeder  Staat  will  eben  seinen  Vorteil 
wahren ;  os  sind  auch  dieserhalb  die  verschieden- 
sten diplomatischen  Vorstellungen  deutscherseits 
erfolgt..    Manchmal  haben  sie  geholfen,  öfters 
aber  auch   nicht,   und   es  wird  eben  eine  der 
wichtigsten  Aufgabeu  der  neuen  Handelsvertrags- 
verhaudlungen  sein,  möglichst  Formulierungen 
j  zu  ünden,  die  andere  Auslegungen,  wie  die  be- 
absichtigton, unmöglich  machen.    In  dieser  Be- 
ziehung kann  gar  nicht  genug  betont  werden, 
I  wie  wirkungsvoll   und  segensreich  exakte  Ab- 
I  fassung  der  Wünsche  der  Interessentenkreise  ist. 
Die    Regierungsstellen    können   ja  die  speziell 
technischen  Kenntnisse  in  dem  Umfange  wie  die 
Männer  der  Praxis  gar  nicht  besitzen.  Hier 
soll  eben  gerade  die  Praxis  den  Beamten  zu 
Hilfe   kommen.     Auch   wird  man  seitens  der 
Interessenten  die  Scheu  ablegen  müssen,  interne 
Verhältnisse  der  Betriebe  mitzuteilen.  Wollen 
die  einzelnen  Betriebsinhaber  der  Behörde  auß 
irgend  einem  Grunde  davon  durchaus  nicht  Mit- 
teilung machen,  so  ist  ja  doch  immer  noch  ein 
Weg  gegeben,  der  trotzdem  zum  Ziele  führt. 
Eine  Vertrauensperson,  die  nicht  in  dem  be- 
treffenden Geschäftszweige  tätig  ist,  kann  die 
einzelnen  Mitteilungen  sammeln,   und  das  zu- 
sammengestellte Material  den  Behörden  unter- 
breiten.   Dann  werden  die  internen  Verhältnisse 
|  der  einzelnen  Betriebe  auch  nicht  einmal  zur 
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Kenntnis  der  Beamten  gelangen ;  sie  ruhen  bei  \ 
der  Vertrauensstelle  und  bleiben  dort  geheim. 
So  viel  aber  ist  sicher,  daß.  wenn  nicht  die  tat- 
sächlichen Geschäftsverhältnisse  klar  dargelegt 
werden,  die  Vorarbeiten  für  die  Handelsverträge 
bedeutend  erschwert  werden.  Nur  dann  kann 
hier  gut  gearbeitet  werden,  wenn  vollste  Klar-  : 
heit  über  den  Umfang  des  Geschäfts  nach  einem  I 
Auslandsstaato,  über  die  Art  der  nach  dem  Aus- 
lande gellenden  Waren,  über  die  PreiBverhält- 
nisse  und  über  alles  andere  hier  einschlägige 
Material  geschaffen  wird.  Erst  wenn  diese  Klar- 
heit vorhanden  ist,  läßt  sieb  die  Bedeutung  der 
einzelnen  Zweige  des  Warenaustausches  über- 
sehen, und  nur  dann  entscheiden,  ob  eine  Po- 
sition durchaus  behauptet  und  ob  eine  andere 
neue  erobert  werden  soll.  Schließlich  wird  man 
auch  schon  innerhalb  der  einzelnen  Interessenten- 
kreise die  Spreu  vom  Weizen  scheiden,  d.  h. 
das  Unwesentliche  zurückstellen,  das  Wesentliche 
betonen  müssen.  Die  behördlichen  Stellen 
werden  mitunter  für  Angelegenheiten  in  An- 
spruch genommen,  die  für  den  allgemeinen 
Warenaustausch  von  ganz  minimaler  nnd  ver- 
schwindender Bedeutung  sind.  Je  weniger  dies 
geschieht,  um  so  mehr  Zeit  und  Sorgfalt  kann 
auf  wirklich  bedeutende  Fragen  verwendet  wer- 
den, und  um  so  besser  werden  die  einzelnen 
Berufszweige  abschneiden.  Eine  richtige  Aus- 
wahl auf  diesem  Gebiete  kann  den  Interessenten- 
kreisen nur  dringend  angeraten  werden. 

Die  Vorbereitung  neuer  Handelsverträge  ist, 
wenn  man  nur  die  wenigen  hier  angeführten 
Gesichtspunkte  in  Betracht  zieht,  schon  eine 
höchst  mühselige  Arbeit.  Es  soll  und  darf  keine 
irgendwie  wichtige  Einzelheit  übersehen  werden. 
Dazu  kommt,  daß,  was  heute  noch  in  der  Ent- 
wicklung begriffen  ist,  nach  einiger  Zeit  schon 
infolge  technischer  oder  kommerzieller  Änderun- 
gen eine  große  Bedeutung  erlangen,  und  was 
heute  wichtig  ist,  aus  der  gleichen  Ursache 
nach  kurzer  Zeit  schon  unwesentlich  werden 
kann.  Hierüber  zu  einer  klaren  Anschauung  zu 
gelangen ,  ist  außerordentlich  schwer.  Noch 
wichtiger  aber  als  die  Vorbereitungen  sind  dann 
die  Handelsvertrags  Verhandlungen  selbst, 
in  die  doch  nun  über  kurz  oder  lang  tatsächlich 
eingetreten  werden  muß.  Bei  diesen  Verband- 
lungen wird  die  Entscheidung  getroffen,  und  es 
ist  dringend  nötig,  daß  auch  der  Form  nach 
möglichst  wenig  Fehler  gemacht  werden.  Vom 
Rathause  kommt  man  ja  bekanntlich  immer  klü- 
ger heim,  als  man  hingegangen  ist,  und  nach- 
dem wir  Erfahrungen  beim  Abschluß  frflherer 
Handelsverträge  gemacht  haben,  wird  deutscher- 
seits ja  mancher  Fehler  auf  Grund  der  gemach- 
ten Lehren  vermieden  werden.  Klippen  erheben 
sich  jedoch  hier  immer  von  neuem.  Um  sie 
möglichst  zu  vermeiden,  muh  in  erster  Linie 
gefordert  werden,  daß  die  Unterhändler  auch 
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|  bei  den  Verhandlungen  selbst  mit  den  Inter- 
essentenkreisen stete  Fühlung  halten.  Anfangs 
der   90er  Jahre,   als   es   zum   Abschluß  der 
jetzt  noch  bestehenden  Tarifverträge  kam,  ist 
hierin  auf  deutscher  Seite  manche  Versäumnis 
begangen.    Es  sind  infolgedessen  auch  einzelnen 
:  Gewerbszweigen  Nackenschläge  nicht  erspart  ge- 
I  blieben.    Andere  Staaten  haben  schon  damals 
diesen  Fehler  vermieden  und  dafür  entsprechende 
Vorteile  eingeheimst.     Man  hat  ja  auch  auf 
deutscher  Seite,  um  möglichst  vorzubeugen,  den 
Wirtschaftlichen  Ausschuß  eingesetzt.  Der  Wirt- 
schaftliche Ausschuß  allein  aber  wird  hier  nicht 
genügen.    In  ihm  sind,  da  er  ja  auch  nach  ganz 
anderen  Gesichtspunkten  zusammengesetzt  ist, 
nicht  viel  Berufszweige  vertreten.    Bei  der  ge- 
ringen Anzahl  seiner  Mitglieder  war  es  auch  un- 
möglich, vielen  Gewerbszweigen  eine  Vertretung 
in  ihm  zu  verschaffen.    Man   wird  daher  vor 
jedem  wichtigen  Entscheidungsfall  auf  die  Sach- 
verständigen der  einzelnen  Berufszweige  zurück- 
greifen müssen,  wie  dies  ja  auch  bei  der  Aus- 
arbeitung des  neuen  Zolltarifs  der  Fall  gewesen 
ist.     Die  in   Betracht  kommenden  Persönlich- 
keiten sind  den   behördlichen  Stellen  aus  den 
produktionsstatistischen  und  zolltarifarischen  Ar- 
beiten bekannt;  überdies  hat  das  Reichsamt  des 
Innern  ein  Verzeichnis  der  gewerblichen  freien 
Vereine  ausgearbeitet,  aus  dem  die  nötige  Kennt- 
nis geschöpft  werden   kann.    Anderseits  muß 
natürlich  auch  seitens  der  dann  befragteu  Sach- 
verständigen alles  aufgeboten  werden,  um  ge- 
rade die  von  den  Unterhändlern  gestellten  Fra- 
gen genau  zu  beantworten.    Leider  kommt  es 
noch  vielfach  vor,  daß  Interessenten  glauben, 
sie  könnten  durch  längere  Auseinandersetzungen 
das  Thema  probandura  vollständig  umgestalten. 
Das  geht  schon  sonst  kaum  an.  Bei  den  Handel s- 
vertragsverhandlungen   aber  würde  damit  nur 
Zeit  vertrödelt  werden,  die  nneinbringbar  ist. 
Die  gewünschten  Auskünfte  müssen  vollständig 
exakt  und  möglichst  mit  Zahlenbclegen  gegeben 
werden.   Erst  dann  wird  das  Handinhandarbeiten 
von  Beamten  und  Interessenten  von  Segen  sein. 
Aber  damit  nicht  genug.    Man  muß  auch  seitens 
der  Regierung  nicht  wieder  in  einen  Fehler  ver- 
fallen, der  früher  leider  gemacht  ist.    Es  soll 
in  dieser  Beziehung  nur  daran  erinnert  werden, 
daß  anfangs  der  90er  Jahre  zu  Unterhändlern 
über  einen  Vertrag  mit  einem  sehr  großen  Staate 
zwei  Beamte  erwählt  wurden,  von  denen  der 
eine  ganz  andere  wirtschafts-  und  handelspoli- 
tische Ansichten  als  sein  Amtsgenosse  hegte.  Es 
war  nun  natürlich,  daß  das  Zusammenarbeiten 
dieser  beiden  Männer  nicht  glatt  von  statten 
ging   und  deshalb  auch  nicht  für  Deutschland 
die  Vorteile  brachte,  die  das  Zusammenwirken 
zweier  kongruenter  Unterhändler  im  Gefolge  ge- 
habt hätte.    Solche  Vorgänge  müssen  unbedingt 
vermieden   werden.    Es  muß  vielmehr  seitens 
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dor  Zentralstelle  eine  gewisse  Direktive  ffir 
die  Unterhändler  gegebeu  werden,  die  maßgebend 
fSr  die  Cnterbandlangen  ist.  Es  müssen  die 
Frenzen  gezogen  werden,  innerhalb  derer  sich 
die  Unterhändler  anter  allen  Umständen  zu 
halten  haben.  Innerhalb  dieser  Grenzen  würde 
ihnen  dann  Freiheit  des  Handelns  gestattet  sein, 
—  kurz,  die  Zentralisation  ist  hier  in  gewissem 
Maße  auch  am  Platze,  und  sie  sollte  diesmal 
.nicht  wie  früher  übersehen  weiden. 

Der  Schwierigkeiten,  die  bei  den  Vorbereitun- 
gen und  den  Verhandlungen  über  die  Handels- 
7erträge  sich  auftürmen,  ist  eine  ganze  Menge. 
Sie  müssen  aber  unter  allen  Umständen  auch 
deshalb  beseitigt  werden,  weil  es  außerordent- 
Leb.  schwer,  wenn  nicht  unmöglich  sein  würde, 
im  Reichstage  die  einmal  zwischen  den  Re- 
gierungen vereinbarten  Verträge  umzugestalten. 
>t*»i!l  hat  der  Reichstag  ebenso  wie  der  Bnndes- 
i«,  der  andere  gesetzgebende  Faktor  des  Reiches, 
ober  die  Handelsverträge  zu  bestimmen.  Kr 
kann  die  Handelsverträge  annehmen,  er  kann 
sie  ablehnen.  De  jure  ist  er  auch  imstande, 
Veränderungen  an  den  eiumal  abgemachten  Ver- 
tragsentwürfen vorzunehmen.  De  facto  aber 
wird  er  schon,  wenn  er  nicht  auf  das  Nicht- 
nutandekrtmmen  der  Verträge  hinarbeiten  will, 
ii'lrbe  Änderungen  unterlassen  müssen.  Mit 
einer  einzigen  Änderung  wird  der  fremden  Re- 
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gierung  die  Möglichkeit  gegeben,  neue  Kon- 
zessionen in  unbegrenzter  Zahl  zu  fordern ;  es 
wird  die  ganze  Frage  von  neuem  aufgerollt,  die 
überwundenen  Schwierigkeiten  werden  von  neuem 
iu  den  Weg  gestellt :  kurz  es  müßte  wegen  einer 
einzigen  Veränderung  der  ganze  mühsam  durch- 
schrittene  Weg  von  vorne  an  begangen  werden. 
Deshalb  hat  auch  der  Reichstag  Änderungen  an 
Handelsvertragsentwiiifen  kaum  jemals  vorge- 
nommen. Er  wurde  damit  nur  die  Situation, 
die  gerade  ans  der  Welt  geschafft  werden  soll, 
die  Unstetigkeit  im  Geschäft  verlängern.  Ist  dies 
aber  der  Fall,  dann  muß  um  so  mehr  Gewicht 
darauf  gelegt  werden,  daß  die  Vorbereitungen 
und  die  Verhandlungen  in  einer  Weise  vorge- 
nommen werden,  die  allen  berechtigten  Anforde- 
rungen der  einzelnen  Gewerbszweige  Deutsch- 
lands entspricht.  Wie  wir  gezeigt  haben,  können 
dies  die  Beamten  allein  nicht  erreichen ;  die 
Interessenten  müssen  dabei  Hilfe  und  zwar  in 
nicht  kleinem  Umfange  leisten.  Theorie  und  Praxis 
müssen  hier  Hand  in  Hand  gehen,  und  es  ist 
nur  zu  wünschen,  daß  man  in  den  Interessenten- 
kreisen ein  weitgehendes  Verständnis  hierfür  er- 
hält, daß  man  nicht  bloß  von  den  Beamten  das 
Heil  erwartet,  sondern  selbst  mittätig  ist,  und 
zwar  in  einer  Art,  die  für  die  Erlangung  günsti- 
ger Handelsverträge  durchaus  nötig  erscheint. 

R.  Krause. 


Bericht  Ober  in-  und  awKimiinrhe  Patente. 
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Patentanmeldungen, 

•reiche  von  dem   angegebenen  Tage  an  während 
iMior  Monate  zur  Einsichtnahme  für  jedermann 
Kaiserlichen  Patentamt  in  Berlin  ausliegen. 

9.  Juli  1903.  Kl.  7a,  M  21091.  Verfahren  zum 
"-trecken  von  Röhren  und  Hohlkörpern.  Max  Mannes- 
oun,  Paris ;  Vertr.:  ("..  Fehlcrt,  G.  Lonbier,  Fr.  Harm - 
*»«.  b.  A.  Büttner,  Pat.-Anwälte,  Berlin  NW.  7. 

Kl.  7a,  So.h  13  453.  Vorrichtung  zur  F.rniöglichung 

'iirrkten  elektrischen  Antriebs  von  Umkehrwalz- 
vrk«n.   Ant.  Schöpf,  Duisburg  a.  Uli.,  Sonneiiwall  82. 

Kl.  18a,  .!  7102.  Hochofen  mit  Retorten  zum  Kin- 
^"rtsfrn  von  FUsenschwamm.  Henry  Anwyl  Jone«, 
V?»  York ;  Vertr. :  C.  Fehlert,  G.  Lonbier,  Fr.  Harmseu 
A.  Büttner,  l'at.-Anwälte,  Berlin  NW.  7. 

Kl.  24r,  Seh  19237.  Gaserzeuger  für  kleinstückige, 
»»«erhaltige  Brennstoffe.  E.  Schmatolla,  Berlin, 
Hille^he  Str.  22. 

Kl.  81  e,  A  9254.  Vorrichtung  zur  Verladung  von 
Mi^engütem.  Aachener  Hütten •  Aktien -Verein,  Ab- 
'■rürae  Esch,  Esch.  Luxemburg;  Vertr.:  C.  Gronert 
i-  W.  Zimmermann.  Pat.- An  walte.  Berlin  N'W.  6. 

Kl.  8le,  B  31816.  Rostartige  Förderkette  für 
W*ü*erhare  Kokslöscbrinnen.  Berlin-Anhaltische  Mn- 
!'i>in*nbau-Akt.-Ges.,  Berlin. 

Kl.  81  e,  M  21  360.  Antriebsvorrichtuni,'  für  Förder- 
en: Zus.  z.  Pat.  127  129.  Hermann  Manu*,  Köln 
iKh..  Karolingerring  32. 
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Kl.  81  e.  M  22612.  Kndlose  Fördervorriehtung. 
Thomas  Randolph  Murray.  Birmingham;  Vertr.:  Dr. 
A.  Lew.  Pat.- Anw.,  Berlin  NW.  6. 

13!  Juli  1908.  Kl.  la,  L  I8«K>!>.  Vorrichtung  zum 
Kntwiissern  von  F.rzen.  Kohlen,  Kies  und  dergl.  Wil- 
helm Lange,  Immekeppel  b.  Ben-tbers*. 

Kl.  20a,  1>  1360>.  Von  Laufrollen  getragenes, 
ausrück  bares  Mi'iiehmerglicd  für  Kettenförderungen. 
Donnersmarckbiitte  Obersclilesische  Kisen-  und  Kohlen- 
werke Akt.-Ge«.,  Zahnte  O.-S. 

Kl.  24b.  G  17  206.  Verfahren  zum  Verfeuern  von 
;  Staubkohle,  Kohlenklein  und  ähnlichem  Brennstoff, 
i  Hugo  Gabelmnnn,  Berlin.  Korhstr.  54a. 

Kl.  26c,  P  13795.  Vorrichtung  zur  Hcrptelliiug 
von  Prefslnftgas.  Preisgas  -  Oes.  „Merkur**  zu  Berlin, 
G.  m.  b.  H.,  Berlin. 

Kl.  31c.  A  9577.  Verfahren  zum  (tieften  von 
Stahleufsgegenständen,  insbesondere  Panzerplatten  mit 
verschieden  harten  Schichten  innerhalb  des  Quer- 
schnitts; Zus.  z.  Pat.  134  5H0.  Bruno  Aschheim,  Berlin, 
Biilowstrafse  11. 

Kl.31e,  A  9578.  Verfahren  zum  Giefsen  von  Stahl- 
gufsgegenstnnden,  insbesondere  Panzerplatten  mit  ver- 
schieden harten  Schichten  innerhalb  des  Querschnitts; 
Zus.z.  Pat.  I345SO.  Bruno  Aschheini, Berlin,  Bülowstr.  1 1. 

16.  Juli  1W3.  Kl.  Ib,  S  1579'.».  Magnetischer 
Krzseheider  mit  beweglichen  Magneten;  Zus.  ■/..  Pat. 
141041.  Anders  Kric  Salwcti,  (iriliigcsl-crg,  Schweden; 
Vertr.:  Ottonuir  K.  Schulz.  Pat.-Anw.,  Berlin  W.  66, 
u.  Franz  Sdiwentcrlcv.  Pat.-Anw.,  Berlin  S\V.  1-S. 
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KL  7a,  P  14  286.  Vorrichtung  zum  Verstellen  der 
Wulzen  Wim  Walzen  von  endlosem  Walzgut.  Prefs- 
und  Walzwerks-Akt.-Ges.,  Dusseldorf-Reisholz. 

Kl.  7h,  B  33820.  Maschine  zur  Herstellung  von 
Knierohren.  Alex  Brenner,  (ivör,  Cngarn;  Vertr. : 
F.  H.  Haase,  Pat.-Anw.,  Berlin  SW.  Ol. 

Kl.  7h,  M  23  280.  Vorrichtung  zum  Pressen  von 
Siphonrohren.  Wilhelm  Moll,  Köln  a.  Rh.,  Weichser- 
hof 48. 

Kl.  7b,  K  17054.  Vorrichtung  zur  Verhinderung 
des  Schleifens  des  Drahtes  auf  der  Ziehscheibe.  W. 
von  Bömberg,  London;  Vertr.:  Carl  Kugel,  Eveking 
in  Westfalen. 

Kl.  19a,  C  9611.  Schieiienstofs Verbindung  mit 
Ausbauchungen  der  Kanten  der  Laschenfufsplatten. 
Continuous  Rail  Joint  Company  of  America,  Newark, 
V.  St.  A.;  Vertr.:  Ernst  von  Niefsen  n.  Kurt  von  Nieisen, 
Pat.-Anwftlte,  Berlin  NW.  7. 

Kl.  2t»a,  B  34067.  Zur  Seite  drehbare  Seilschutz- 
rolle für  maschinelle  Streckenförderungen,  mit  schrau- 
benförmigen, zur  selbsttätigen  Rüc.kdrehung  in  die  Be- 
reitschuftsstellung dienenden  Flachen.  Wilhelm  Bremke, 
Hofstede  b.  Bochum. 

Kl.  24a,  H  28606.  Feuerung  mit  Treppenrost  und 
daran  anschließendem  kurzen  Planrost.  U.  Herrmann, 
Magdeburg,  .lucobstr.  9. 

Kl.  21c,  .1  6884.  Einrichtung  zur  Erzeugung 
von  teerarmen  Generatorgasen  aus  teerhaltigen,  auch 
schlackenreichen  Brennstoffen ;  Zus.  z.  Anm.  .1  0585. 
Friedrich  Jahns,  Von  der  Heydt  b.  Saarbrücken. 

Kl.  24c,  P  13238.  Sauggaserzeuger.  Carl  Peters, 
Breslau,  Tauentzienstr.  44. 

Kl.  24 f,  R  17  204.  Feuerungsrost,  dessen  Stäbe 
gehoben  und-  gesenkt  werden  können.  W.  Railton, 
R.  Campbell  u.  ,1.  J.  Crawford,  Liverpool,  Engl.;  Vertr.: 
C.  Fehlert,  O.  Loubier,  Fr.  Harmseu  u.  A.  Büttner. 
Pat.- Anwälte.  Berlin  NW.  7. 

Kl.  24  f,  S  10 {XX).  Schrägrost  mit  durch  Flüssig- 
keit gekühlten  Roststäben.  Sächsische  Maschinenfabrik 
vorm.  Rieh.  Hartmann  A.-O.,  Chemnitz. 

Kl.  81e,  S  10723.  Vorrichtung  zum  Entladen  von 
Schiften  mittels  sich  selbsttätig  füllender  Fördergefäfse. 
Paul  Wilhelm  Sieurin,  Uotenburg,  Schweden;  Vertr.: 
Pat.Anwälte  Dr.  B.  Alexander  Kafz.  Görlitz,  u.  A. 
Ohnimus,  Berlin  NW.  7. 

20.  Juli  1903.    Kl.  18b.  C  105r,7.  Verfahren  zur 
Herstellung  von  Tiegelstahl.     Eben  Bumstead  Clarke, 
Pittsburgh .    Handd  Binney,  New  York,   u.  Friedrich. 
Meffert,   Berlin,  Dorothecnstr.  22:  Vertr.:  Fr.  Metfert 
u.  Dr.  L.  Seil,  Pat.  Anwälte.  Berlin  NW.  7. 

Kl.  19a,  Seh  18771.  Quersehwellenoberbau  mit 
dreiteiligen  Schienen.  Wilhelm  Schlesinger,  Hannover, 
Ku mann str.  25. 

Kl.  21c,  H  27!*>7.  Einrichtung  bei  Regonerativ- 
öfen,  um  die  Kanalwände  an  der  Abgas- Ausströmungs- 
stelle gegen  schnelle  Zerstörung  durch  zu  grofse  Hitze 
der  Abgase  zu  schützen.  Petrus  Hürden  u.  Jonas 
Jousson,  Stockholm;  Vertr.:  Heinrich  Neubart,  Pat.- 
Anw..  u.  Franz  Kollm,  Berlin  NW.  0. 

Kl.  31c,  G  17650.  (infsforra  zur  Herstellung  von 
Formeisenfertiirwalzen  Walther Gontenuann. Siegen  i.W. 

Kl.  40g,  R  10013.  Verfahren  zur  Herstellung 
von  Feilen.  Carl  Max  Ramm  u.  Friedrich  Paul  Eckhardt, 
Chemnitz.  Moltkestr.  14. 

Kl.  NOb,  P  12071.  Verfuhren  zur  Verbesserung 
■  Ii  s  aus  luftgekörnter  und  gemahlener  Hochofenschlacke 
oder  zn  Schlacke  geschmolzenen  Zementbestandteilen 
bestehenden  Zements.  Dr.  Hermann  Russow,  Hamburg, 
Billhornerröhrendamm  88. 

23.  Juli  1903.  Kl.  7a,  I)  13228.  Vorrichtung  an 
Walzwerken  zum  Fü'ren  und  Wenden  der  Blöcke. 
Kranz  Dahl,  Bruckhausen  a.  Ith. 

Kl.  7b,  F  10210.  Zieheisenhalter  für  Drahtzieh- 
maschinen. William  Edwards  Kniton,  Waterbui  v,  V.  St. 
A.:  Vertr.:  E.  Dalchow,  Pat.-Anw.,  Berlin  N\\\  6. 


Kl.  7b,  H  29446.  Bandeisenwickelmaschine.  Fer- 
nand Hendrick,  Jurjewski-Sawod,  Ekaterinoslaw,  Süd- 
rufsl.:  Vertr.:  C.  Kehlert,  G.  Loubier,  Kr.  Harmsen  u. 
A.  Büttner,  Pat.  Anwälte,  Berlin  NW.  7. 

Kl.  7 f.  G  15563.  Vorrichtung  zum  Auswalzm 
von  Dreikantfeilen  mittels  einer  Walze  und  eines  Form- 
stückes, dessen  Höhe  der  Krümmung  der  Fcilenseitr 
entsprechend  zunimmt.  Aug.  Walt,  (irofs,  Remscheid- 
Reinshagen. 

Kl.  24a.  P  14208.  Feuerung  mit  einem  Ahsperr- 
glied  zur  selhttätigen  Regelung  der  Flinführung  »eknn- 
därer  Verbrennungsluft  gemäfs  der  Stärke  des  Zuge*. 
Dr.  Felix  Popper.  Dresden,  Marschallstr.  3. 

Kl.  24a,  R  17  347.  Vorrichtung  zur  Beschickung 
von  geschlossenen  Schachtöfen.  Arpad  Rönay,  Budapest: 
Vertr.:  Albert  Elliot,  Pat.-Anw.,  Berlin  N*W.  6. 

Kl.  31  c,  K  23095.  Verfahren  zur  Herstellung  von 
Gufsformen.  Max  Küller,  Budapest;  Vertr.:  Kf, 
Hopkins  u.  K.  Ositis,  Pat.Anwälte,  Berlin  C.  25. 

Gebraucliamusterelntragungen. 

13.  Juli  1903.   Kl.  21h,  Nr.  202951.  Kohlenelek 
troile  für  elektrisches  Schweiisen,  mit  einer  das  Heraus 
fallen  des  Dochtes  verhindernden  Kleminfeder.  Gebr. 
Siemens  &  Co..  Charlotten  bürg. 

Kl.  21  h,  Nr.  202  952.  Kohlenelektrode  zum  elek- 
trischen Schweifsen,  mit  einem  aus  einem  Stink  be 
stehenden  Mantel  von  ovalem  (Querschnitt  und  einem 
(n  demselben  verschiebbaren  Docht.  Gebr.  Siemen* 
&  Co.,  Charlottenburg. 


Deutsche  Reichspatente. 


Kl.  1sa,  Nr.  1379S7,  vom  12.  Juni  1901.  Georg 
Teichgräber  in  M  ala ga  (Spanien).  Steinerner  Wind- 
erhitzer. 

Steinerne  Winderhitzer,  bei  denen  die  Gase  unter 
Portfall  des  Verbrennungsschachtes  unter  der  Kupp»! 

verbrannt  werden,  sind  bereit*, 
von  Lürmann  vorgeschlager 
worden ;  vergl.  die  Patent- 
schriften 42(151  und  42  57!». 

Um  hei  derartigen  Wind 
erhitzern  eine  innige  Mi- 
schung der  Gase  und  der 
Verbrennungslnft  zu  sichern 
und  eine  vollkommene  Ver- 
brennung derselben  zu  er- 
zielen, ist  di 
die  Ausmaut 

erhitzers  erweitert  und  Gas 
und  Verbrenunnirsluft  werden 
durch  in  der  gleichen  Ebene 
liegende  (»linungen  in  die 
Kuppel  eingeführt.  Beispiel* 
weise  ist  die  Kuppel  an  ihrem 
Cmfange  mit  konzentrisch 
angeordneten  Röhren  f  und  f 
versehen,  von  denen  durch  die  eine  Luft  und  durch 
die  andere  (ias  eingeleitet  wird. 

Die  Patentschrift  enthält  noch  verschiedene  andere 
Austührungsformen  der  Neuerung. 


lie  Kuppel  a  über 
lemng  des  Wind- 


KL  ISO,  Nr.  140  577,  vom  27.  November  1901. 
Lea  petits  fils  de  Fois  de  Wendel  &  Cie.  in 
Hayi ngen  (Lothringen).  Verfahren  zur  Verhinde- 
rung <les  Rindringens  von  Schlacke  in  Stnhl-  und 
Fl  u/ie  ise  n  bliiclce. 

All  der  Oberfläche  der  Blöcke  bildet  sich  beim 
Giellen  eine  vorwiegend  aus  Maugan-  und  Eisenoxyden 
bestehende  Schlacke,  die  beim  Abkühlen  des  Blockes 
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in  »ein  Inneres  gesaugt  wird.  Letzteres  soll  gemäß 
nrhtgender  Erfindung  dadurch  verhindert  werden, 
id  die  Temperatur  und  der  Flüssigkeitsgrad  der 
vllnke  gesteigert  wird.  Ks  wird  in  die  Form  vor 
ilrm  Gießen  ein  Gemenge  von  kohlenstoffhaltigen 
v  tfrm  Holzkohle,  Koks  usw. t und  Flußmitteln  i  Kiesel- 
•är*,  Ton,  Ziegelmehli  eingebracht  und  nach  dem  Guß 
wf  tiif  Oberfläche  der  Blöcke  geschüttet.  Es  wird  hier- 
drin die  .S.  hlacke  teilweise  reduziert  bezw.  so  ver- 
irrdLssiirt,  daß  sie  stets  wieder  auf  die  Oberfläche  zn- 
jirluteigt.   

Kl.  50c,  Nr.  1871*74,  vom  11.  September  1901. 
^pierbeeker  Hütte,  Brügmann,  Weyland  &  Co. 
s  Aplerbeck.  Auseinandernehmbare  lirechwahe  für 
litrtmaterialien. 

Durch  Endringe  d  und  Spannschrauben  r  sind  auf 
rwm  Wakenkörper  a  einzelne  Zahuhogeii  b  derart 
'iiiirr*pannt,  dufs  sie  durch  Vertiefungen  und  Vor- 
lage in  gegenseitiger  Lage  gehalten  werden.  Gegen 


zurückbleibende  Teil  des  Mahlgutes  mittels  der 
Schleppwalzen  durchgedrückt  wird,  so  dafs  also  eine 
Weiterbewegung  des  Mahlgutes  nach  dem  Umfange 
der  Mahlbahn  verhindert  wird. 


r*di»les  Herausfallen  ist  jeder  Zahnbogen  durch  je  eine 
Spannschraube  c  gehalten,  die  durch  eine,  in  eine  der 
LugMiuten  des  Walzenkörpers  a  fassende  Knagge  rf 
Tibi  l>ie  gesamte  verdrehende  Kruft  wird  so  bei 
btlutong  der  Endringe  wm  Walzenkörper  aufge- 
j"nmen,  und  schadhaft  gewordene  Zahnbogen  können 
■  vh  Losen  der  Spannachraubenmuttern,  Beiseiteschieben 
'■tr  brauchbaren  Zahnbogen  und  Zurückziehen  der  den 
bildhaften  Zahnbogen  haltenden  Spaunschraube  ent- 
fernt werden. 

Kl.  ISOc,  Nr.  137070,  vom  7.  November  1901. 
SbiUwerke,  Aktien-Gesellschaft  in  Filsen. 
hMeryang  mit  sieh  drehender  durchbrochener  Mahl- 
und  mit  feststehenden,  zum  Teil  als  Schaber 
«  runden  Läufern. 

Von  bekannten  Kollergängen  unterscheidet  sich 
!<r  vorliegende  dadurch,  dafs  neben  zwei  schweren 
Uifern  aa  zwei  leichtere,  weiter  von  der  Achsmitte 


-<ii  rechtwinkelig  zu  ersteren  angeordnete  Läufer  b  h 
•.rlinden  sind,  mit  deren  Achsen  Schleppwalzen  d  d 
'«■binden  sind.  Durch  diese  Anordnung  wird  erreicht, 
das  durch  die  schweren  Läufer  zerkleinerte  und 
•trih  die  Fliehkraft  der  sich  drehenden  .Mnhlhahn 
-ich  tafsen  geschleuderte  Mahlgut  durch  die  leichten 
[fcfa  zum  Teil  durch  die  durchbrochene  Bodenplatte  e 
kr  Mahlbahn  gedrückt  wird,  während  der  auf  letzterer 


Kl.  7«,  Nr.  137  871».  vom  2».  September  1901. 
An  toi  ik  Godfrind  und  de  an  Fiedboenf  in  Ta- 
gunrog  (Kufsl.i.  Filhritnysrorrichtnny  für  Walzwerke. 

Statt  der  auf  den  Wal- 
zentischen  befestigten  Füh- 
rungsplatten  sind  vor  und 
hinter  den  Walzen  auf 
Welle  (i  und  c  leicht 
drehbare  Rollen  b  bezw. 
U  aufgeschoben,  welche 
in  ihrer  Breite  dem  Wal- 
zenkaliber genau  angepafsf 
sind.  Sie  drehen  sich  beim 
Ein-  und  Austritt  des 
Walzgutes  und  bewirken 
ein  leichtes  und  nach  den 
Seiten  nicht  mehr  ver- 
schiebbares Einstecken  und 
Austreten  des  Walzgutes,  was  insbesondere  bei  schweren 
Werkstücken  von  Wichtigkeit  ist. 

Kl.  4»e,  Nr.  140  21)2,  vom  15.  September  189K. 
Robert  Abbott  Hadfield  in  Sheffield.  Ver- 
fahren zum  Härten  von  Ueschoxsen. 

Das  Verfahren  dient  insbesondere  für  Geschosse 
aus  Chromniekelgulistahl  und  besteht  darin,  dali  die 
Spitze  und  der  sich  daran  anschließende  stärkere  Teil 
der  Geschosse  unter  Drehung  derselben  auf  eine  ge- 
eignete llurtungstemperatur  erhitzt  und  das  Gescholi 
alsdann  mittels  eines  Kühlmittels  zunächst  von  innen 
und  schließlich  von  aulien  durch  völliges  Eintauchen 
in  die  Kühlllüssigkeit  abgekühlt  wird. 

Kl.  31  c,  Nr.  140342,  vom  10.  Februar  1901.  Louis 
Ro»sseau  in  Paris.  Ans  mehreren  aufeinander- 
tjetttzten  Kramittücken  begehender  Schmelztiejel. 

Die  einzelnen  Teile,  aus  denen  der  Tiegel  besteht, 
werden  durch  einen  feuerfesten  Kitt  miteinander  ver- 
bunden, der  aus  feuerfestem  Ton  und  kieselsaurem  Kali 
gebildet  wird. 


Patente  der  Ver.  Staaten  Amerikas. 


Nr.  701219.  Taul  Naef  in  NewYork,  N.Y. 
Kontin u ierl icher  Koksofen . 

Die  Kohle  wird  bei  a  eingeführt  und  bei  b  durch 
heifses,  mittels  der  Düsen  c  zngefiihrtes  Gas  verkokt, 

welches  in  einem  besonderen 
Gaserzeuger  rf  mit  Doppel- 
versehlufs  #,  Wasserzulei- 
tung e,  Windzufuhrungen  f, 

t erzeugt  wird.  Der  heifse 
oks  wird  in  dem  sich 
wieder  erweiternden  feil  h 
mit  durch  /  zugeführtem 
Wnsserdampf  behandelt,  da- 
bei vorgekühlt  und  ihm  ein 
grofser  Teil  des  Stickstoff 
gehalten  in  Gestalt  von  N  Hj 
entzogen.  Durch  i  zutreten- 
des Wasser  kühlt  den  Koks 
völlig.  Kr  wird  durch  den 
Schieber  k  entnommen,  doch 
kann  auch  ein  Wasserver- 
schlufs  angeordnet  sein.  Dei 
Wärmevcrbrauch  ist  spar 
sam,  das  abgetriebene  .M isch 
gas  sehr  amini>niakreich. 
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Berichte  über  Versammlungen  ans  Fach  vereinen. 


Deutscher  Verein  von  Gas-  und  Wasser- 
fachmännern. 

ÜX  J.hrr.»er.«mnilun(f  .m  84.,  25.  und  *6  Jon!  1903  in  Zürich.) 


Nach  den  Begriifsungsanspruchen  nahm  in  »1er  ersten 
Sitzung  am  21.  Juni  zunächst  Prof.  C.  Zschokke, 
Aarau,  das  Wort  zu  seinem  Vortrage  über: 

Die  Ausnutzung  der  Wasserkräfte  der  Schwelt, 

indem  er  etwa  folgendes  ausführte : 

Die  Schweiz,  in  der  weder  Kohle  noch  Erze  sieh 
finden,  ist  gezwungen,  Brennstoffe,  die  zum  Betrieb 
der  Industrie  und  Eisenbahnen  erforderlieh  sind,  aus 
dem  Auslände  zu  beziehen.  Es  ist  dies  ein  schwerer 
Tribut,  den  die  Schweiz  den  Nachbarländern  zahlt, 
um  so  schwerer,  als  sie  gezwungen  ist,  ihre  Industrie 
hochzuhalten,  indem  der  Boden  nicht  hinreicht,  die 
Bevölkerung  zu  ernähren.  Man  hat  sich  daher  von 
jeher  bemüht,  die  Ausbeutung  der  Wasserkräfte  zu 
verfolgen.  Die  Anlagen  waren  indessen  im  Verhältnis 
zu  den  grofsen  Wasserkräften  sehr  bescheiden  und 
wurden  zunächst  nicht  die  gröfsteu  und  zweckmäfsig- 
sten  Wasserkräfte  ausgebeutet,  sondern  die  günstigst 
gelegenen,  d.  h.  diejeuigeu,  die  sich  in  Nähe  grofser 
Bevölkerungszentren  und  der  Bedarfsorte  befinden.  Ein 
eigentlicher  Fortschritt  wurde  erst  gemacht,  als  es 
möglich  wurde,  mit  den  Wasserkräften  elektrische 
Energie  zu  erzeugen  und  mittels  dieser  die  entferntesten 
Wasserläufe  auszunutzen  und  ihre  Kräfte  in  bevölkerte 
Gegenden  zu  bringen.  Hierzu  fanden  sich  auch  bald 
die  nötigen  Kapitalien.  Kurze  Zeit,  nachdem  die  elek- 
trische Cbertragung  eine  Lösung  gefunden  hatte,  ent- 
standen die  grofsen  Werke  bei  Rheinfelden  und  in 
('hüvre  bei  (ienf.  Der  Vortragende  ging  darauf  auf 
die  Beschreibung  einiger  Werke  näher  ein,  erläuterte 
die  Vorzüge  und  Nachteile  der  verschiedenen  Aus- 
fiihrungsarten  und  machte  ausführliche  Mitteilungen 
über  die  Anlagen  und  Betriebskosten.  Nach  den  von 
dem  Vortragenden  angestellten  Erhebungen,  an  welchen 
sich  14  Kantone  beteiligt  haben,  sind  gegenwärtig 
270 H01  P.S.  bereits  verwertet. 

Hierauf  sprachen  Direktor  Weifs  über  das  Gas- 
werk, Direktor  Peters  über  die  Wasserversorgung, 
Direktor  Wagner  über  das  Elektrizitätswerk  der  Stadt 
Zürich. 

Alsdann  referierte  Stadtrat  Wunder  über  den 
wirtschaftlichen  Wert  der  (in  «kohlen  und 
stellte  den  Antrag:  die  Versammlung  »olle  beschliefsen, 
den  Vorstand  zu  ersuchen,  die  Ermittlung  des  wirt- 
schaftlichen Wertes  der  Gaskohle  zur  Vereinsarbeit 
zu  machen  und  die  nötigen  Schritte  zur  Erreichung 
dieses  Zweckes  zu  tun.  Auch  wolle  die  Versammlung 
zustimmen,  dafs  Vorstand  und  Ausschufs  die  znr  Lösung 
der  gestellten  Aufgabe  erforderlichen  Mittel  bereit- 
stelle. Geh.  Hofrat  Prof.  Dr.  Bunte  schlofs  sich  dem 
Antrags  Wunders  an.  Nach  seinen  Ausführungen  be- 
finden wir  nns  noch  nicht  in  der  Lage,  den  Wert  einer 
(raskohle  vollständig  beurteilen  zu  können.  Der  Antrag 
wurde  von  der  Versammlung  einstimmig  angenommen. 

Am  zweiten  Sitzungstage  machte  Ingenieur  Kör- 
ting, Marieudorf,  einige  Mitteilungen  über  Anlage  und 
Betrieb  des  neuen  Gaswerks  Mariendorf,  Rerlin,  biet  auf 
Direktor  .Salzenberg  über  den  Ausbau  des  städtischen 
Gaswerks  II  zu  Krefeld.  Alsdann  referierte  (ich.  Hofrat 
Bunte  über  den  M  azza-Sepurator,  einen  aus  Italien 
stummenden  Apparat  zur  Scheidung  der  Gase  nach 


ihren  spezifischen  Gewichten  durch  eine  raschrotierende 
Trommel.  Die  bisher  vorliegenden  Mitteilungen  genügen 
seiner  Meinung  nach  nicht,  nm  über  die  Brauchbarkeit 
des  Mazzaschen  Apparates  ein  Urteil  abzugeben,  zumal 
da  das  zur  Anwendung  kommende  Prinzip  unseren 
gegenwärtigen  Anschauungen  über  die  Natur  der  Gase 
zuwiderläuft.  Bei  Versuchen  mit  Luft  habe  sich  nach 
vorliegenden  Analysen  gezeigt,  dafs  der  Saucrstoff- 
gehalt  derselben  nm  etwa  1  bis  1  '/•  */•  vergröfsert 
werden  kann.  Dr.  Gg.  Erl  wein,  Berlin,  sprach  über 
die  Sterilisierung  des  Wassers  durch  Ozon  und  Ozon- 
wasserwerke. 

Hierauf  erhielt  Direktor  Meier,  Gerlafingen,  das 
Wort  zu  seinem  Vortrag: 

Mitteilungen  über  ausgeführte  Hochdruckleitungen 
aas  gußeisernen  Muffeuröhren  and  die  zugehörigen 
Apparate. 

Den  Anlafs  zur  Verwendung  dieser  Röhren  gab 
die  Ausnutzung  hoher  Gefälle  zu  motorischen  Zwecken, 
wozu  die  Entwicklung  und  Ausgestaltung  der  Iloch- 
druckturbineu  durch  eine  ganze  Anzahl  schweizerischer 
Spezialisten  nicht  wenig  beigetragen  hat.  Von  der 
Anwendung  von  Flanschenröhren  für  solche  Leitungen 
mufste  abgesehen  werden ,  da  diese  höher  im  Preise 
sind  als  Muffenröhren,  zu  wenig  Anpassungsfähigkeit 
an  das  Terrain  besitzen  und  auch  bei  Erdbewegungen 
zu  wenig  nachgiebig  sind.  So  kam  es,  dafs  man  sich 
bestrebte,  mit  Muffenröhren  auszukommen,  und  es  ist 
dies,  wie  an  einer  Reihe  vorgeführter  Beispiele  gezeigt 
wurde,  gelungen.  Dabei  waren  grofse  Schwierigkeiten 
zu  überwinden,  weniger  in  Bezug  auf  die  Widerstands- 
fähigkeit der  Rohrwände,  als  mit  Rücksicht  auf  die 
Zuverlässigkeit  der  Muffendichtung.  Ein  erstes  Mittel, 
dem  Leckwerden  der  Muffe  zu  begegnen,  ist  eine  Ver- 
engung der  Bleifuge  auf  das  für  das  Vergiefsen  und 
VersteinmeH  noch  zulässige  Mindestmaße;  im  weiteren 
wird  eine  Verjüngung  der  Muffe  angewendet,  der  Blei- 
ring erhält  dadurch  trapezförmigen  Querschnitt  und 
setzt  dem  Austreiben  einen  ungleich  gröfseren  Wider- 
stand entgegen.  Aber  auch  dieser  ist  begrenzt  und 
zwar  durch  die  Natur  des  Bleies ,  das  hier  wie  in 
einer  Bleirohrpresse  unter  genügendem  Druck  auch 
durch  enge  Öffnungen  einfach  durehgeprefst  wird. 
Für  noch  höhere  Drücke  legt  man  deshalb  vor  die 
Muffe  des  Rohres  einen  Ring,  welcher  mittels  Schrauben 
an  der  Muffe  angehängt  ist  und  ein  Austreten  des 
Bleiringes  verhindert.  Auf  diese  Weise  ist  man  all- 
mählich dazu  gelangt ,  Leitungen  aus  gufseisemen 
Muffenröhren  für  einen  statischen  Druck  bis  zu  000  ni 
herzustellen.  Der  Vortragende  gab  alsdann  eine 
Tabelle  solcher  Leitungen  von  75  bis  450  mm  lichter 
Weite,  240  bis  GOÜ  m  Druck«  einzelne  bis  zu  10  km 
Länge,  die  in  den  Jahren  1HH2  bis  heute  von  der  Ge- 
sellschaft der  Ludwig  von  Rollschen  Eisenwerke  her- 
gestellt sind.  Sowohl  was  die  Haltbarkeit  des  Rohr- 
materials  als  diejenige  der  Muffendichtungen  anbetrifft, 
haben  sich  diese  Leitungen  im  Dauerbetrieb  bewährt, 
einzelne  davon  während  voller  20  Jahre.  Bei  einer 
Wassergeschwindigkeit  von  I  in  weisen  diese  Anlagen 
theoretische  Leistungen  von  2  bis  42  Metertonuen 
sekundlich  auf,  und  da  die  Geschwindigkeit  bis  auf  2  m 
und  höher  gesteigert  werden  darf,  kann  die  effektive 
Leistung  einzelner  Stränge  zu  nahezu  800  P.S.  an- 
genommen werden,  so  bei  der  Leitung  des  Elektrizitäts- 
werkes Schwanden.  Es  ist  selbstverständlich ,  dafs 
dem  Verlegen  der  Röhren  eine  entsprechende  Sorgfalt 
gewidmet  werden  mufs.  Zur  Vermeidung  des  achsialen 
Auseinanderschiebens  der  Röhren  müssen  dieselben 
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möglichst  in  die  gerade  Linie  gelegt  werden,  und  bei 
Abweichungen  von  dieser  sind  sie  durch  Steinbettung 
oder  Mauerwerk  gut  abzustützen  oder  zu  verankern, 
wts  in  steilem  Terrain  ohnehin  nicht  zu  umgehen  ist. 
Mehrfach  ist  dabei  mit  Erfolg  eine  Muffenverbindung, 
hei  welcher  das  Schwanzende  des  Rohres  eine  konische 
Verdickung  aufweist,  angewendet  worden.  Diese  setzt 
Jen  Aiiseinanderschieben  der  Rohren  einen  wesentlich 
p-öfseren  Widerstand  entgegen.  —  Zum  Schlnfs  beschrieb 
der  Vortragende  die  zum  Betriebe  der  Hochdruck- 
leitungen erforderlichen  Sicherheitsvorrichtungen  und 
A  1>k1i  1  i  e  f sap  p  urat  e. 

In  der  dritten  Sitzung  hielt  Dr.  A.  Steger  aus 
Amsterdam  einen  Vortrag  über  Wassergas,  besonders 
Dich  dem  Verfahren  Dr.  Kramers  nnd  Aarts.  Er 
führte  aus,  dafs  die  Bedeutung  der  Wassergasindustrie 
m  der  letzten  Zeit  stetig  zunehme.  Während  sich 
früher  die  Anwendung  dieses  Gases  nur  auf  die  Ver- 
einigten Staaten  und  England  beschränkte,  hat  es 
wegen  seiner  vorzüglichen  Eigenschaften  jetzt  auch 
die  Aufmerksamkeit  der  Gasfabrikanten  und  der  Indu- 
striellen in  den  anderen  Ländern,  namentlich  in  Deutsch- 
end and  Osterreich,  auf  sich  gezogen.  Vielfach  ist  an 
Stalle  des  karburierten  Wassergaj-es  das  reine  oder 
llaae  Wassergas  in  den  Vordergrund  getreten,  das 
eine  sehr  hohe  Verbrennungstemperatur  hat,  da  ja  auch 
beim  Gase  seit  der  Erfindung  Auers  nicht  mehr  die 
Leuchtkraft,  sondern  die  Flanimentemperatur  die  Haupt- 
rolle «spielt.  Hierauf  sprachen  Direktor  Burgemeister, 
Celle,  über  ein  vereinfachtes  Verfahren  der  Reinigung 
des  Gases;  Ingenieur  A.  Rothenbach,  Bern,  über 
iu  Gaswerk  St.  Margreten  and  die  Gasversorgung 
der  umliegenden  Ortschaften  mittels  Gasfernleitungen 
Mter  Druck;  Geh.  Regierungsrat  Prof.  Dr.  fl.  Aron, 
Kerlin.  über  Gasautomaten. 

Nach  Erledigung  dieser  Vorträge  wurden  die  noch 
siegen  Vereinsangelegenheiten  verhandelt.  Als  Ort  der 
Jahresversammlung  für  1904  wurde  Hannover  gewählt. 


British  Iron  Trade  Association. 


Im  April  dieses  Jahres  fand  unter  dem  Vorsitz 
de*  Präsidenten  der  Vereinigung  Hrn.  E.  Parkes  eine 
Konferenz  statt,  in  welcher 

Die  Lage  der  amerikanischen  Eisenindustrie  und 

die  Frage  des  amerikanischen  Wettbewerbs 

den  hauptsächlichen  Gegenstand  der  Beratung  bildeten 
ui  die  Berichte  der  von  der  Iron  Trade  Association 
aich  Amerika  entsendeten  Kommission*  entgegen- 
genommen wurden. 

Der  Präsident  leitete  die  Sitzung,  die  außerdem 
n«b  manches  von  Interesse  bot,  mit  der  Einbringung 
it»  folgenden  Antrags  ein:  „Die  Konferenz  begrüßt 
■Üe  Ankündigung  der  Regierung,  daß  Bie  eine  Unter- 
itchung  über  die  Zusammensetzung  nnd  Geschäfts- 
führung des  Board  of  Trade  anstellen  wolle,  mit  großem 
Beifall  und  glaubt,  daß  eine  solche  Untersuchung  für 
Jen  Handel  und  das  Gewerbe  Englands  von  Nutzen 
**ia  wird."  Zur  Begründung  dieses  Antrags  wies 
Redner  darauf  hin,  daß  die  Frage  der  Ernennung 
eine»  eigenen  Handelsministers  schon  vor  einiger 
Zeit  verschiedene  Handelskammern  beschäftigt  habe. 
Man  »ei  sich  vielleicht  über  die  Funktionen  eines 
•«lrhen  Ministers  noch  nicht  ganz  einig,  ulier  darüber 
könne  kein  Zweifel  bestehen,  daß  die  bisherige  Haltung 

Regierung  in  bezug  auf  Haudelsangelcgenheiten 
•»  gewerblichen  Kreisen  Unzufriedenheit  erregt  habe. 
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I  Bei  der  gleichzeitigen  Tagung  der  Vereinigten  Handels- 
!  kammern  und  der  Unterhauskommission  für  Handels- 
angclegenheiten  sei  dieser  Punkt  zur  Sprache  gebracht 
|  worden,  was  die  Regierung  veranlaßte,  die  oben  er- 
wähnte Untersuchung  in  Aussicht  zu  stellen. 

Gegenwärtig,  so  fuhr  der  Redner  fort,  seien  die 
|  gewerblichen  Angelegenheiten  über  verschiedene  Ressorts 
j  verteilt  und  befänden  sich  in  einem  Zustande  der  Ver- 
|  wirrung.    Um  hierin  eine  Änderung  zu  erzielen,  sei 
es  notwendig,  daß  die  großen  gewerblichen  Vereine 
:  nnd   die  Handelskammern   mit  den  Mitgliedern  der 
Unterhauskommission  für  Handelsangelegenbeiten  zn- 
'  saminenwirkten,  weil  es  nur  so  möglich  sei,  die  in 
!  gewerblichen  Kreisen  herrschenden  Anschauungen  zum 
Ausdruck  zu  bringen  und  deren  Berücksichtigung  durch - 
i  zusetzen.    Es  sei  auch  die  Ansicht  weiter  Kreise,  daß 
j  man  die  Tätigkeit  der  Konsuln  im  Interesse  des  Handels 
besser  ausnutzen  müsse;  wenn  hiergegen  auch  der 
Einwand  erhoben  würde,    daß  die   Konsuln  keine 
Handlungsreisenden  seien,  so  wisse  man  doch  ander- 
seits recht  gut,  daß  die  diplomatischen  Pflichten  dieser 
Beamten  gegen  früher  bedeutend  geringer  geworden 
seien.    Der  Konsulardienst  verlange  in  erster  Linie 
tüchtige  Geschäftsleute  und  er  hoffe,  daß  die  Ergeb- 
nisse der  eingeleiteten  Untersuchung  die  Regierung 
dazu  veranlassen  würden,  diese  wichtigen  Posten  nur 
mit  solchen  Leuten  zn  besetzen,  die  gründliche  Kennt- 
nisse in  bezug  auf  die  Bedürfnisse  der  heimischen 
Industrie  besäßen. 

Der  Redner  warf  hierauf  einen  Blick  auf  die  Lage 
der  englischen  Industrie,  die  sich  nach  seiner 
Ansicht  keineswegs  in  einem  blühenden  Zustande  be- 
findet Besonders  bietet  die  jüngste  Geschichte  des 
englischen  Eisengewerbes  das  Bild  eines  lang  an- 
dauernden Niedergangs,  welcher  nur  gelegentlich  durch 
einen  mehr  Schauen  als  Nutzen  stiftenden  Aufschwung 
unterbrochen  wurde.  Man  hat  sich  neuerdings  viel- 
fach bemüht,  die  Ursachen  dieser  Erscheinung  zu 
ergründen,  und  viele  Fachleute  haben  geglaubt,  dafür 
in  erster  Linie  das  mangelhafte  englische  Erziehungs- 
system verantwortlich  machen  zu  müssen.  Redner 
glaubt  indessen,  daß  dieser  Umstand,  dessen  Vor- 
handensein er  nicht  in  Abrede  stellt,  nicht  die  ihm 
zugeschriebene  Bedeutung  besitzt.  Zur  Unterstützung 
dieser  seiner  Ansicht  wies  Parkes  darauf  hin,  daß 
auch  Deutschland  unter  dem  schlechten  Gang  der  Ge- 
schäfte zu  leiden  habe,  wenn  man  anderseits  auch  die 
angeheueren  Fortschritte  anerkennen  müsse,  die  Deutsch- 
land in  den  letzten  Jahren  gemacht  habe,  am  sich  für 
den  allgemeinen  Wertkampf  auf  dem  Weltmarkt  aus- 
zurüsten. Daß  die  mangelhafte  Ausbildung  der  eng- 
lischen Techniker  nicht  die  Hanptursache  der  gegen- 
wärtigen schlechten  Geschäftslage  sei,  ginge  nuch 
daraus  hervor,  daß  die  im  Auftrage  der  Iron  Trade 
Association  nach  Amerika  gereiste  Konimission  in 
vielen  verantwortlichen  Stellungen  Engländer  ange- 
troffen habe. 

Bezüglich  der  Arbeiterfrage  meint  Parkes,  daß 
der   amerikanische   Arbeiter   im   ganzen  genommen 
|  nüchterner,  sparsamer  und  häuslicher  sei  als  der  eng- 
1  tische  und  seine  Zeit  besser  auszunutzen  verstehe,  daß 
•  aber  der  gute  englische  Arbeiter  dem  guten  anieri- 
i  kanischen  gleichstehe;  die  Frage  sei  nur,  obdererstere 
nicht  durch  die  Trade  Union  an  der  vollen  Ausnutzung 
seiner  Leistungsfähigkeit  verhindert  werde. 

Die  größten  Erfolge  habe  die  amerikanische  Technik 
auf  dem  Gebiet  der  arbeitsparenden  Maschinen 
erzielt;  Bie  sei  in  dieser  Beziehung  der  englischen 
Technik  weit  voraus,  da  in  England  für  diesen  Zweck 
ein  angemessenes  Kapital  fehle.  Die  Carnegie  Com- 
pany solle  in  dem  letzten  Jahrzehnt  ihre  Werke  in 
Hoinestead  dreimal  umgebaut  haben,  eine  Leistung,  wie 
sie  kein  englisches  Werk  nur  iin  entferntesten  auf- 
zuweisen habe.  Indessen  habe  man  neuerdings  auch 
in  England  angefangen,  der  Einführung  moderner  Ma- 
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schinen  ein  erhöhtes  Interesse  zuzuwenden,  und  manche 
prächtige  Anlage  sei  im  Bau  begriffen.  Kr  hege  nur 
die  eine  Befürchtung,  daß  man  in  England  nicht  den 
Mut  linden  werde,  nach  amerikanischem  Muster  mit 
alten  und  abgenutzten  Anlagen  aufzuräumen.  Dies  sei 
unbedingt  nötig  und  werde  anch  von  einigen  Groß- 
industriellen eingesehen,  die  sich  bei  der  Moderni- 
sierung ihrer  Werke  amerikanischer  Betriebsleiter  und 
Spezialisten  bedienten ;  doch  sei  diese  Einsicht  nicht 
verbreitet  genug,  um  die  englische  Industrie  die  vollen 
Vorteile  moderner  Betriebseinrichtungen  ernten  zu 
lassen.  Es  unterliege  keinem  Zweifel,  daß  man  in 
erster  Linie  die  Verbilligung  der  Produktion  anstrebeu 
müsse  und  daü  diese  Krage  wichtiger  sei  als  die  der 
Schutzzolltarife.  Die  Deutschen  hätten  diesem  Punkt 
ihro  volle  Aufmerksamkeit  zugewandt  und  es  gäbe 
kein  anderes  eisenerzeugendes  Land,  wo  man  mehr 
Wert  auf  die  Wirtschaftlichkeit  der  Betriebe  legte. 
Die  deutschen  Kabri kanten  hegten  auch  kosmopolitische 
Anschauungen  in  betreff  der  Benutzung  von  Maschinen 
und  es  käme  ihnen  nicht  darauf  an,  dieselben  aus  dem 
Auslände  zu  beziehen,  wenn  sie  nur  brauchbar  wären. 

Redner  streift  hierauf  die  Krage  de«  amerika- 
nischen Wettbewerbs  und  weist  im  Anschluß 
hieran  anf  die  Tatsache  hin,  dali  das  deutsche 
Material  seinen  Weg^  nicht  nur  in  die  englischen 
Häfen,  sondern  sogar  bis  in  das  Herz  des  Landes  ge- 
funden hat  und  dort  trotz  der  bedeutenden  auf  ihm 
ruhenden  Spesen  für  See-  und  doppelte  Eisenbahnfracht 
billiger  verkauft  wird  als  das  englische  Material.  In 
den  letzten  12  Monaten  hätte  eine  gröOere  Einfuhr 
von  deutschen  Erzeugnissen  nach  England  stattgefunden 
als  je  zuvor.  Dies  müsse  entweder  daran  liegen,  dali 
der  deutsche  Industrielle  billiger  arbeite  oder  daü  er 
den  heimischen  Verbrauch  mit  einem  Zuschlag  belaste, 
um  nach  dem  Ausland  unter  dem  Selbstkostenpreis 
verkaufen  zu  können.  Vielleicht  sprächen  beide  Ur- 
sachen mit. 

Infolge  der  Politik  der  offenen  Türe  könnten  die 
fremden  Stationen  mit  ihren  Erzeugnissen  den  englischen 
Markt  überschwemmen .  ohne  naß  das  duren  seine 
Kreihandelsideen  gefesselte  England  imstande  wäre, 
Wiedcrvergeltung  zn  üben.  Kurland  habe,  daher  seine 
guten  Zeiten  nur,  wenn  die  Industrien  anderer  Länder 


j  vollauf  beschäftigt  wären.  Der  Grund,  warum  man 
:  gegenwärtig  eine  leichte  Besserung  der  Lage  verspüre, 
sei,  daü  Bich  in  Deutschland  die  Geschäftstätigkeit 
1  belebt  und  Amerika  genug  zn  tun  habe,  seinen  eige- 
nen Verbrauch  zu  decken.  Die  Politik  der  offenen 
Türe  lege  dem  englischen  Volke  ungeheure  Opfer  auf, 
die  sich  in  der  Erhöhung  des  Steuerdrucks  bemerkbar 
machten,  während  die  Fremden  die  Vorteile  dieser 
Politik  ernteten.  Auch  in  bezug  auf  Schiffsfrachten, 
Kisenbahnfrachten  und  Schiffnhrtaprämien  sei  die  ein- 
heimische Industrie  oft  ungünstiger  als  die  fremde 
gestellt  und  es  sei  ihr  daher  unmöglich,  mit  letzterer 
unter  gleichen  Bedingungen  in  Wettbewerb  zu  treten 
Redner  verlas  hierauf  zur  Bekräftigung  »einer 
j  Ansichten  einige  an  ihn  gerichtete  Briefe  englischer 
i  Industrieller.  In  einem  derselben  wird  ausgeführt,  daß 
i  man  sich  in  England  damit  zufrieden  gäbe,  stillzusitzen, 
und  dadurch  den  inländischen  Markt  zum  „Abladeplatz"' 
uud  „Schlachtmarkt"  für  den  Überfluß  fremder  Er- 
zeugung mache.  Man  erhalte  ja  dadurch  zuweilen 
billiges  Material,  begünstige  aber  den  fremden  Wett- 
bewerb anf  Kosten  des  eigenen.  Weitere  Briefe  emp- 
fehlen die  Erhöhung  der  Schutzzölle  als  sicherstes 
Heilmittel  für  die  Notlage  der  englischen  Kisenindastrie. 
Einer  der  Briefschreiber  bezeichnet  es  als  das  schlimmste 
I  bei,  datt  ein  verhältnismäßig  kleiner  Betrag  ein- 
geführten Materials  imstande  sei,  die  Marktpreise  zu 
werfen,  wodurch  der  inländischen  Industrie  Tausende 
verloren  gingen.  Dies  sei  der  Schlüssel  zur  Situation. 
Die  Leute  möchten  über  amerikanische  und  deutsche 
Krziehung,  Unternehmungsgeist  und  anderen  „Unsinn* 
(bosh)  schwatzen,  was  sie  wollten,  die  Lage  würde 
sich  nicht  ändern,  bis  die  nötigen  Vorbedingungen  für 
einen  gesunden  Wettbewerb  geschaffen  wären. 

Zum  Schiuli  wies  Parkes  auf  den  Plan  eines 
England  und  seine  Kolonien  umfassenden  Zollvereins 
hin  und  sprach  die  Hoffnung  aus,  daß  derselbe  cur 
Verwirklichung  gelangen  werde. 

Nach  der  Rede  des  Präsidenten  worden  die  Be- 
:  richte  der  Amerika-Kommission  verlesen,  die  seiner- 
zeit von  uns  besprochen  sind  und  an  welche  sich  eine 
i  ausführliche  Diskussion  anschloß;  anf  letztere  werden 
I  wir  in  der  nächsten  Nummer  zurückkommen. 

<8cbl.U  folgt.) 
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Die  Roheisenerzeugung  der  Vereinigten  Staaten 
im  ernten  Halbjahr  1908 

belief  sich  nach  der  von  der  .American  Iron  and  Steel 
Association4*  aufgestellten  Statistik  anf  9862685  t  (zu 
1000  kg)  gegen  H  »49  511  t  im  ersten  und  9 150  9517  t 
im  zweiten  lialbiahr  1902.  Kür  das  erste  Halbjahr 
1908  ergibt  sich  hieraus  gegen  das  zweite  1902  eine 
Mehrerzengung  von  705  748  t,  während  die  beiden  letzt- 
verganirenen  Halbjahre  zusammen  eine  Erzeugung  von 
191)19022  t  ergeben.  Für  die  hauptsächlichsten  Roh- 
eiscnsorti  ii  stellte  sich  die  Erzeugung  in  den  letzten 
drei  Halbjahren  wie  folgt: 


Außerdem  wurden  im  ersten  Halbjahr  1903  noch 
942  t  mit  gemischtem  Brennmaterial  (Holzkohle  und 
Koks)  erzeugt.  Am  30.  Juni  1903  standen  in  den  Ver- 
einigten Staaten  320  Hochöfen  unter  Feuer,  gegen 
307  am  31.  Dezember  1902  und  280  am  30.  Juni  1902. 
Auller  Betrieb  standen  am  30.  Juni  1903  101  Öfen. 


H«rl« 

l.  Il.lb- 

j.hr  I90S 

2.  Halb- 
jahr l»02 

X.  H.lb- 
j»hr  lf>03 

BesM'mer-Rohcisen  .  .  . 
Thomas-Roheisen  .... 
Spiegeleisen    und  Ferro- 

5187027 
1070126 

120886 

5371832 
1001081 

95503 

5568309 
1223064 

112446 

189076    195481  236440 


Eisen  nnd  Kohle  Im  Tanna»  and  seiner  näctiHten 
Umgebung. 

Im  Juliheft  der  „Zeitschrift  für  praktische  Geo- 
logie" ist  ein  von  R.  Delkeskamp  vor  dem  „Verein 
für  Handel  und  Industrie"  zu  Frankfurt  a.  M.  gehal- 
tener Vortrag  über:  „Die  technisch  nutzbaren  Mine- 
ralien und  Gesteine  des  Taunus  und  seiner  nächsten 
Umgehung*  im  Auszug  wiedergegeben;  wir  entnehmen 
dieser  Quelle  die  folgenden,  auf  Eisen-,  Manganerze 
und  Braunkohle  bezüglichen  Angaben: 

Wenn  auch  die  Nachrichten  über  Eisenhergban 
im  Taunus  meist  nur  in  das  16.  Jahrhundert  reichen, 
so  hat  sicherlich  in  weit  früherer  Zeit  eine  Gewinnung 
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und  Verarbeitung  von  Eisenerzen  stattgefunden.  Das 
beweisen  die  an  zahlreichen  Punkten,  meist  in  der 
Sähe  von  Bächen,  sich  findenden,  mehr  oder  minder 
aasgedehnten  Halden  von  Eisenschlacken,  die  in  Ver- 
bindung mit  alten  Meilerstätten  und  den  Resten  von 
Eisensteinen  darauf  hinweisen,  dafs  an  diesen  Stellen 
ehemals  Wald>chmieden  bestände n  haben,  über  deren 
Alter  indessen  meist  sehr  wenig  zu  ermitteln  ist.  Die 
hier  verhütteten  Erze  stammten  meist  von  anderen 
*>rten,  und  über  ihre  Herkunft  lassen  sieh  nnr  Ver- 
mutungen aufstellen.  Deutliche  Spuren  eines  alten 
Betriebes  sind  eigentlich  nur  bei  Hallgarten  und  am 
»genannten  Kalten  Wasser  bei  Dornholzhausen  erhalten. 
Die  Eisenerzbergwerke  in  der  Gegend  von  Wetzlar 
«nd  wohl  schon  von  den  Römern  betrieben  worden. 

Die  Eisenerzlagerstätten  des  Taunus  lassen  sich 
»ie  folgt  einteilen: 

1.  Gangförmige  Vorkommen; 

2.  Lager-  oder  nesterförmige  Vorkommen : 

a)  Brauneisensteinvorkommen  im  Unterdevon; 

b)  Roteisensteinlager  des  Mitteldevons; 

c)  Eisen-  und  Manganeisensteinvorkommen  in 
dem  mitteldevunischen  Stringocephalenkalk 
und  älteren  Gebirgsschiehtcn. 

Die  Eisenerzgänge  enthalten  meist  Brauneisenstein 
ds  Ausfüllungsmasse  nnd  sind  fast  ausnahmslos  an 
den  Taunusquarzit  gebunden.  Sie  haben  ebenso  wie 
die  lager-  und  nesterförmigen  Vorkommen  von  Brann- 
eisenstein im  Unterdevon  nur  geringe  Bedeutung. 

Wesentlich  von  diesen  Gruppen  verschieden  sind 
die  Roteisensteinlager  des  Mittel-  und  Oberdevons.  I 
Während  es  sich  bei  den  ersteren  um  ganz  lokale, 
unregelmäßige  Vorkommen  handelt,  halten  die  letz- 
teren auf  weite  Erstreck ung  aus  nnd  stellen  regel- 
mätsige  Erzlager  dar,  die  zwischen  mittel-  und  ober- 
devonischen  Schalsteinen  und  Schiefern  lagern  und 
meist  eine  Mächtigkeit  von  0,3  bis  2  m  erreichen  ■ 
nur  lokal  wird  dieselbe  erheblich  gröfser.  —  Die  Bau- 
würdigkeit ist  sehr  wechselnd.    Einmal  ist  der  allzu 

Srofse  Kalkgehalt,  dann  die  Kieselsäure  störend.  Für 
iese  I*agerstätten  kommen  in  Betracht  die  Umgegend 
von  Catzenelnbogen,  Uahnstätten,  Balduinstein,  Rupp- 
bachthal,  Garbenheim,  Braunfels,  Wetzlar,  Villmar 
and  Weilburg.  Im  Bergrevier  Diez  sind  die  Gruben 
Aurora,  Friedrich  und  Eisensegen  bei  Balduinstein 
hervorzuheben.  Von  den  zum  Revier  Wetzlar  gehören- 
den Gruben  sind  zu  erwähnen:  Raab  bei  Wetzlar, 
Amanda  bei  Nauborn  und  Uranus  bei  Laufdorf.  Im 
Revier  Weilburg  führen  die  Roteisensteinlager  meist 
Erze  ohne  festen  Znsammenhalt,  die  locker  und  lose 
in  kleine  Stucke  zerfallen.  Eins  der  bergbaulich 
wichtigsten  und  nach  den  Lagerungs  •  Verhaltnissen 
interessantesten  Roteisensteinlager  ist  dasjenige  von 
Oberneisen,  das  am  Kontakt  mit  Lahnporphyr  auftritt. 
r>er tonige  Eisenrahm  diese«  Ingers  hat  etwa  52  */«  Eisen, 
während  in  den  untersten  Partien  ein  dichter  Rot- 
eisenstein mit  etwa  65  °/«  Eisen  gewonnen  wird.  In 
den  oberen  Teufen  des  östlichen  Teils  wird  das  Lager 
von  mangaohaltigem  Brauneisenerz  überlagert,  aas 
wieder  durch  Phosphorite  ersetzt  sein  kann." 

Zn  den  wichtigsten  Vorkommen  sind  die  Eisen- 
»nd  Manganerzlagerstätten  auf  dem  Massenkalk  (Stringo- 
cephalenkalk) zu  rechnen.  Die  meist  söhligen  oder 
schwach  geneigten  Erzlager  haben  dolomitisierten 
Stringocephalenkalk  zum  Liegenden.  Die  wellige  Ober- 
fläche des  letzteren,  meist  die  Mulden,  sind  vom  Erz 
bedeckt.  Es  bandelt  sich  hier  um  unregelmäßige 
kleinere  und  gröfsere  Nester  und  stockartige  Massen, 
die  oft  tief  in  Klüfte  und  Höhlungen  des  Kalkes 
hinabsetzen  and  von  einer  verschieden  miiehtigen  Decke 
jüngerer  tertiärer  und  diluvialer  Sande  nnd  Tone  bedeckt  i 
•ind.  Die  Lager  erreichen  eine  Mächtigkeit  von  6  bis 
12  m  und  bestehen  aus  manganhaltigem  Brenneisen-  j 
«ein.   In  dem  mulmigen  Er«  lagern  einzelne  kleinere  ! 


und  gröfsere  Nester  und  Knollen  reinen  Psilomelans 
und  Pyrolusits.  Südlich  Giefsen  in  der  Lindner  Mark 
liegt  eins  der  bedeutendsten  Lager  von  manganhaltigem 
Brauneisenstein  und  Manganmulm  dieser  Kategorie 
und  wird  in  mächtigen  Tagebauen  abgebaut.  Die  Erze 
sind  von  Ton  und  Sand  von  wechselnder  Mächtigkeit 
bedeckt  und  streichen  gelegentlich  zu  Tage  aus.  Der 
Mulm  und  die  edleren  Stückerze  werden  mittels  Draht- 
seilbahn zum  Bahnhof  Giefsen  verfrachtet,  um  dann 
von  dort  an  die  Hütten  versandt  zu  werden.  Dieses 
Erzvorkommen  enthält  noch  bedeutende  Mengen  an- 
stehenden Erzes  von  vorzüglicher  Beschaffenheit,  uin 
so  mehr,  als  auch  die  Bohrungen  im  Norden  und  Süden 
Fortsetzungen  des  Lagers  erwiesen  haben. 

Mehr  südlich,  zwischen  Nauheim  und  Homburg 
v.  d.  Höhe,  lagern  die  Manganerze  der  Gewerkschaf- 
ten Oberrof8bach  und  Köppern,  die  seit  einiger  Zeit 
wieder  abgebaut  werden.  Oberroisbach  fördert  zur  Zeit 
sehr  gute,  feste  Erze.  Neue  Schächte  und  Stollen 
wurden  getrieben  und  der  Abbau  der  Lager  von  anderer 
Seite  in  Angriff  genommen.  Das  Oberrofsbacher  Man- 
ganerzvorkommen hat  in  den  Lagerungsverhältnissen 
gewisse  Ähnlichkeit  mit  dem  der  Lindner  Mark,  nur 
sind  sie  am  ersten  Orte  weit  verwickelter.  Das  Lager 
ist  sehr  unrrgelmäfsig,  doch  auch  hier  harren  noch 
bedeutende  Mengen  des  Abbaues.  Die  zur  Gewinnung 
kommenden  Erze  sind  in  der  Hauptsache  stückreiche 
Manganerze  mit  18  bis  22  u/o  Mangan,  27  bis  33 
Eisen,  0,3  bis  0,4°/«  Phosphor  und  8  bis  9  •/•  Ruck" 
stand.  Die  Brauneisenerze  enthalten  41  bis  43  "jo  Eisen, 
5  bis  8  °/o  Mangan,  15  bis  17 "/»  Rückstand  und 
0.6  bis  0,8  "/o  Phosphor.  Die  Manganerze  des  Tage- 
baues bestehen  aus  36  bis  37  "ja  Mangan,  19  bis  20  "ja 
Eiseu,  6  bis  8  "/»  Rückstand  und  0,13  °y»  Phosphor.  Der 
Braunstein  enthält  90  bis  92  °/o  und  70  bis  80  °/o  MnO». 

Bei  dein  Manganmnlm  führenden  Lager  von  Weiler- 
West  und  Bingerbrück  (zusammen  Elisenhöhe  genannt) 
sind  die  Erze  oft  durch  eine  10  in  mächtige  Schicht 
von  Kalkletten  vom  Kalk  getrennt.  In  Weiler-West 
besteht  das  Hangende  aus  aufgelösten  Schiofertonen 
und  Schwimmsand.  Bei  Bingerbrück  besteht  das 
Hangende  aus  einer  dünnen  Schicht  Tonschiefer,  auf 
welche  Quarzitschotter  und  fester  Quarzit  folgt.  Das 
Erz  ist  im  Gegensatz  zu  Weiler  den  Kalken  und 
Schiefern  konkordant  eingelagert  Die  Erze  von  Weiler- 
West  enthalten  im  Durchschnitt  18°/«  Mn,  29,5°/,  Fe 
und  14,5  °/o  Rückstand.  Von  Bingerbrück  sinu  die 
entsprechenden  Werte  16  7»  Mn,  35,2°/»  Fe  nnd  12°/o 
Rückstand.  Die  Grube  Amalienshöhe  bei  Waldulgesheim 
hat  den  Kalk  noch  nicht  erreicht.  Dieses  Lager  bildet 
ein  bis  2  m  mächtiges  und  flach  einfallendes  Flöz 
von  dunkelbraunem  Mulm  mit  einzelnen  kleinen  Braun- 
steinknollen, der  bisweilen  schiefrig  ist  und  von  Rutsch- 
flächen durchzogen  wird.  Die  in  den  besten  Mulm- 
nartien  lagernden  bis  kopfgrofsen  Knollen  von  festem 
Manganerz  enthalten  18  bis  22°/o  Mn  nnd  28  bis 
32 "/»  Ee;  der  hier  und  da  eingelagerte  gelbbraune 
Mulin  34  bis  36  "/»  Fe  und  14  bis  18°/«  Mn;  die  ge- 
ringeren Qualitäten  des  Mulms  dagegen  35  bis  40  "ja 
Fe  und  5  bis  8>  Mn. 

Im  Bergrevier  Wetzlar  sind  diejenigen  Bergwerke 
hervorzuheben,  die  auf  dem  Kalkzuge  Fellingshausen  — 
Braunfels  manganhaltigcn  Brauneisenstein  abbauen; 
besonders  sind  von  Interesse  die  Gruben:  Friedbers; 
und  Eleonore  bei  Fellingshausen,  Schlagkatz  bei  Alten- 
berg und  Würgengel  bei  Braunfels. 

Die  Branneisensteinlager  des  Biebertales  (nord- 
westlich Giefsen)  treten  zwischen  dolomitischen  Kalken 
und  Kitttelschieferti  auf.  Die  Mächtigkeit  des  Lagers, 
das  znm  Teil  mit  Tagebau  abgebaut  wurde,  schwankt 
zwischen  0,2  und  22  in.  Die  Erze  werden  nach  Giefsen 
zur  Bahn  befördert,  um  von  dort  nach  Westfalen  usw. 
zur  Verhüttung  versendet  zu  werden.  Der  Metallgehalt 
der  Erze  beträgt  im  Durchschnitt  (Mn  +  Fe)  W/o. 
Der  Brauneisenstein  der  Grube  Eleonore  enthält  etwa 
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27°/o  Mn,  26°/o  Fe  mit  etwa  12  °/o  Kieselsäure  and 
mit  etwas  Kalk  und  Ton  vermengt.  Ähnliche  Lage- 
runggvcrhältmsse  besitzen  die  Ablagerungen  von  Hum- 
buch, Gückingen,  Staffel,  Balduinstein,  Fachingen, 
Birlenbach,  Diez,  Limburg,  Dehrn,  Dietkirchen,  Allen- 
dorf. Mudershausen.  Huhnstätten,  Hadamar,  Elz,  Schup- 
bach, Kschenau,  Niedertiefenbach.  Steeten,  Hofen, 
Philippstein,  Kunkel,  Villmar,  Gräveneck  usw.  Auch 
zwischen  Afsmannshausen  und  Johannisberg  kommen 
Ablagerungen  manganhaltiger  Eisenerze  vor,  welche 
bald  direkt  auf  «lern  Tannusquarzit  auflagern,  bald  von 
demselben  durch  Sand-  und  Tonschichten  getrennt  sind. 

Braunkohlen.  Man  unterscheidet  dem  Alter 
nach  oligoeäne  und  pliocäne  Braunkohlen,  von  denen 
die  ersteren  und  alteren  nieist  sehr  geringwertig  sind 
und  daher  nnr  versuchsweise  ausgebeutet  werden. 
Dagegen  sind  die  pliocänen  Braunkohlen  in  der  Um- 


gegend Friedberg«  sehr  wertvoll.  Sie  kommen  in 
einem  mächtigen  Lager  vor,  das  sich  von  Ossenheim 
bis  Hungen  ausdehnt  und  zurzeit  in  Wcekcsheitn, 
Mehlhaeh  (Ludwigshoffnung),  Wölfersheim,  Traishorloff 
und  Hungen  abgebaut  wird.  Diese  Braunkohlen  be- 
dürfen einer  besonderen  Behandlung,  um  transportfähig 
zu  werden.  Der  Mulm  wird  mit  Wasser  zu  einem 
steifen  Brei  geknetet,  der  alsdann  mit  dem  Spaten  in 
Stücke  gestochen  und  an  der  Luft  getrocknet  wird. 
Anderwärts  wird  die  Kohle,  soweit  sie  einen  etwas 
festeren  Zusammenhalt  besitzt,  etwas  geprefst  und  in 
Stücke  zerschnitten.  Bei  Hungen  prefst  man  den  Mulm 
zu  festeu  Briketts,  die  in  der  ganzen  Gegend  neben 
den  rheinischen  Braunkohlenbriketts  gebrannt  werden. 
Die  Erzeugung  von  Erzen  und  Kohlen  in  den  Jahren 
185)8  bis  1900,  sowie  eine  Schätzung  der  anstehenden 
Erzvorräte  geben  die  nachstehenden  Tabellen  1  nnd  11 


Tabelle  I. 

1898 

Tonnen      Wert  in  Tonnen 

Erze                                   944  000    9  602000  998  000 

Braunkohlen                           96000      680000  113000 


Wrrt  In  Jt 

11  100100 
766  000 


1900 

Tonnen         Werl  In  Jt 

1  032  980    12  477  000 
117  930        885  000 


Roteisenstein  . 
Flufseiseiistcin 
Brauneisenstein 
Braunkohlen  . 


Tabelle  11.    Anstehende  Erze. 

Aofge«chlo«aen  und  Torf  erlebtet 
Tonnen  Mark 

.  .   .  5  520  000  55  200  000 

...  3580000  28640000 

.      .  25  150  000  176  050  000 

.  .  .  50000  350000 


Noch  nicht  •ufge>chlo*«rn 
Tonmo  Mark 

23  400  000  234  000  000 

600  000  4  800  000 

17000000  119  000000 

15000000  105000000 


Die  wattmetrische  Bestimmung  der  Verlustziffer 
für  Eisenbleche. 

Die  „Verlustziffer"  ist  vom  Verband  deutscher 
Elektrotechniker  definiert  als  der  Energieverlust  in 
Watt  in  1  kg  Eisen  bei  einer  maximalen  Induktion 
von  ü  —  10000,  einer  Periodenzahl  von  50  in  der 
Sekunde  und  bei  30»  U.  Eisentemperatur.  Die  Messung 
geschieht  in  der  Weise,  da/s  ein  Eisenkörper  von  be- 
stimmtem tiewicht  (mindestens  10  kg)  und  Querschnitt 
in  einem  Solenoid  der  magnetisierenden  Wirkung  eines 
Wechselstromes  von  50  Perioden  unterworfen  wird, 
dessen  Spannung  au  den  Enden  des  Solenoids  so  be- 
messen ist,  daf*  in  dem  Eisenquerschnitt  eine  maxi- 
male Induktion  von  =  10000  herrscht,  und  dafs  nun 
mittels  Wattmeters  die  an  den  Spulen  klemmen  geleistete 
bezw.  verzehrte  Arbeit  bestimmt  wird.  Gleichzeitig 
wird  Strom  und  Spannung  gemessen  und  durch  ent- 
sprechende Reduktionen  der  Angaben  der  Meßinstru- 
mente die  Energie  für  1  kg  Eisen  erhalten. 

Uber  die  Bestimmung  dieser  Verlustziffer  hat 
B.  Soschinski  in  der  „Elektrotechnischen  Zeitschrift" 
vom  16.  April  1903  eine  Untersuchung  angestellt,  deren 
Ergebnisse  wir  hier  mitteilen,  indem  wir  bezüglich  der 
Einzelheiten  und  des  Ganges  der  Untersuchung  auf  die 
Quelle  verweisen : 

Findet  bei  einem  ganz  mit  magnetisierenden  Win- 
dungen bedeckten  Kisenkörper,  wie  dies  beim  Richter- 
schen  und  Kpsteinschen  Apparat  sehr  angenähert  der 
Fall  ist,  Streuung  der  Iudiiktionslinien  stutt,  so  ergibt 
die  Messung  bei  einer  bestimmten  maximalen  (mittleren) 
Induktion  einen  gröfsereu  Wert  für  die  Verlustziffer, 
als  wenn  das  gleiche  Eisen  unter  Vermeidung  von 
Streuung,  also  als  homogener,  geschlossener  Ring  bei 
gleicher  maximaler  Iuduktion  untersucht  worden  wäre. 

Das  gleiche  gilt  natürlich  in  verstärktem  Maßte, 
wenn  der  Kisenkörper  nicht  ganz  mit  Windungen 
bedeckt  ist,  wie  z.  B.  bei  Transformatoren  und  Drossel- 
spulen, da  dann  die  Streuung  —  falls  nicht  gedrungene 
günstige  Bauart  den  Fehler  mildert  —  noch  gröfser, 
also  die  L'ngleichförinigkeit  der  Induktion   noch  be- 


deutender wird.  Die  durch  Spannungsmessung  an  den 
Enden  der  magnetisierenden  Spule  bestimmte  maximale 
Induktion  herrscht  dagegen  nur  innerhalb  der  von  den 
Spulen  bedeckten  Schenkel  des  Eisenkörpers;  in  den 
Jochen  ist  die  Induktion  geringer,  so  dafs  die  ermittelte 
Verlustziffer  nicht  für  die  berechnete  Induktion  gilt, 
sondern  für  einen  kleineren  Wert,  der  um  so  kleiner 
;  ist,  je  gröfser  die  Streuung.  Infolge  der  ersten  Fchler- 
j  quelle  wird  die  Verlustziffer  zu  grofs ,  infolge  der 
zweiten  dagegen  zu  klein  erhalten,  so  dafs  beide  Fehier- 
I  quellen  sich  gegenseitig  ganz  oder  zum  Teil  aufheben. 
Man  kann  also  durch  entsprechende  Gestaltung  der 
Kerndimensionen  erreichen,  dafs  eine  Drosselspule,  die 
nuranf  den  Schenkeln  mit  magnetisierenden  Windungen 
bedeckt  ist,  die  gleiche  Verlustziffer  ergibt,  wie  ein 
geschlossener  homogener,  gleichförmig  bewickelter  Ring. 

Bezüglich  der  GröTse  der  Mefsfehler  kommt 
Soschinski  zu  dem  Schlufs,  dafs  selbst  unter  ungün- 
stigen Annahmen  die  gemessene  Verlustziffer  nur  '/»  °/a 
gröfser  ausfallen  würde  als  die  wahre. 

Da  derartig  geringe  Abweichungen  noch  innerhalb 
deB  Bereiches  der  Meisfehler  liegen,  so  folgt  als  End- 
ergebnis dieser  Untersuchung,  dafs  unbedenklich  zur 
Messung  der  Verlustziffer  in  der  Praxis  Apparate  ver- 
wendet werden  dürfen,  welche,  wie  der  Epsteinsche 
j  Apparat  oder  die  Drosselspule  von  Siemens  &•  Halske 
;  A.-G.,  nicht  die  Form  eines  homogenen  Ringes  be- 
;  sitzen  und  daher  nicht  frei  von  Streuung  sind. 


Einführung  einer  einheitlichen  Schienentype 
auf  den  österreichischen  Elsenbahnen. 

In  gemeinsamen  Verhandlungen  des  österreichi- 
schen Eisenbahnininisteriums  mit  den  Vertretern  der 
großen  Privatbahnen  einigte  man  sich  Uber  die  künftig 
einheitliche  Anwendung  einer  Schienentype,  bei  deren 
Konstruktion  das  Ministerium  auch  gewisse  Vorschläge 
der  Südbahn  mitberücksichtigt  hat.  Dieser  Beschluß 
ist  für  die  Eisenbahnen  sowohl  wie  auch  für  die  Eisen- 
industrie Österreichs    von   der  größten  Wichtigkeit, 
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weil  damit  eine  einheitliche  Schienentype  für  alle 
Hauptbahnen  Österreichs  geschaffen  wird.  Diese  neue, 
all  Normalschiene  angenommene  Schiene,  wiegt  rund 
44  kif  für  das  laufende  Meter,  während  die  bisher  ver- 
wendeten Typen  86  kg  oder  weniger  wiegen. 

.N»<brirhi«n  für  Hendel  und  Iuduxrl."  vom  S.  Anguil  IVOS.) 


Eiawlrkung  zerstörender  Einflüsse  anf  fe«erfe*tes 

Mauerwerk  Im  HDttenbet  riebe. 

In  dem  nnter  obigem  Titel  in  Heft  14  veröffent- 
lichten Artikel  von  B.Osann  wird  auf  S.  824,  erste 
Spalte,  letzte  Zeile,  dus  Vorkommen  von  Quarzschiefcr 
m  Crnmmendorf  erwähnt.  Anstatt  Crummeudorf  bei 
Stn>i,Tin  mnb  es  jedoch  heilien :  Crnmmendorf,  Kreis 
Strehlen  i.  Schi. 


konaerTlernng  von  Altertniustanden  höh  Eisen 
nnd  Bronze. 

Die  Konservierung  der  Alterturasfunde  aus  Eisen 
und  Bronze  kann  anf  vier  Hauptwegen  erreicht  wer- 
den. Diese  sind:  1.  Konservierung  de«  Gegenstandes  > 
mitsamt  dem  ihm  anhaftenden  Oxvd  durch  Tränkungen 
mit  Harz-  oder  Firnislösungen  oder  mit  Paraifin,  ent- 
weder ohne  oder  mit  vorhergehendem  Anglaugen  durch 
Wasser;  2.  Reinigung  des  Gegenstandes  durch  eine 
mehr  oder  minder  weitgehende  mechanische  Entfernung 
der  oiydischen  Verbindungen;  3.  Entfernung  der  Oxyde 
durch  Auflösung  auf  chemischem  Wege;  4.  Entfernung 
der  Oxyde  durch  Reduktionsverfahren.  Einer  der  ersten 
beiden  Wege  mufs  eingeschlagen  werden,  wenn  das 
Metall  endweder  gänzlich  oder  doch  zum  gröfsten  Teil 
m  Oiyi  verwandelt  ist.  Der  dritte  Weg  empfiehlt 
»ich  bei  Bronzen  nicht,  da  das  Auflösungsmittel, 
meistens  verdünnte  Salzsäure,  sich  schwer  ganz  aus 
den  Poren  auswaschen  läfst  und  dadurch  Veranlassung 
ra  neuen  Umsetzungen  bietet.  Für  Eisensachen  hat 
tich  dagegen  das  Blellschc  Verfahren  der  Behandlung 
reit  verdünnter  Schwefelsäure  sehr  gut  bewährt.  Die 
letzte  Methode,  die  Redaktion,  ist  wohl  heut«  die- 
jenige, welche  bei  Gegenständen  mit  gut  erhaltenem 
metallischem  Kern  am  häufigsten  ausgeführt  wird. 

(„Ctacmlfrer-ZrlWDj-  ioh  Ii.  Juli  1003  8.  70.1.) 


Arbeitslöhne. 

H.  Wild- Hannover  schreibt  hierzu  in  der  „Zeit- 
schrift des  Vereins  deutscher  Ingenieure'': 

Dafs  die  Verdienste  der  Arbeiter  in  guten  und 
«blechten  Zeiten  nicht  unabänderlich  gleich  bleiben 
können,  liegt  auf  der  Hand.  Es  ist  aber  die  Frage 
berechtigt,  ob  man  nicht  doeh  eine  gewisse  Stetigkeit 
in  den  Löhnen  herstellen  und  trotzdem  die  Arbeiter 
n  ilmlicher  W  eise  wie  die  Arbeitgeber  an  der  anf-  I 
uid  absteigenden  Konjunktur  teilnehmen  lassen  könnte. 

Dafs  sich  dies  ermöglichen  läfst,  soll  nachfolgen- 
des zeigen. 

In  ähnlicher  Weise,  wie  heute  schon  der  orts- 
übliche Tagelohn  besteht,  setze  man  in  jedem  Unter- 
nehmen von  einiger  Bedeutung  dem  normalen  Ge- 
schäftsgänge entsprechende  ortsübliche  Verdienste  für  | 
die  Schicht  für  räch-  und  Akkordarbeiten  nach  den  : 
«nzelnen  Arbeiten  und  Stellungen  klassifiziert,  aus, 
and  zwar: 

I.  Schichtlöhne  zur  Ausführung  von  Repara- 
turen osw.  an  den  Arbeitsstellen  und  für  solche  Ar- 
beiten, die  sich  ihrer  Natur  nach  für  Akkord  nicht 
eignen  (Arbeiten,  die  nur  von  Facharbeitern  und 
Spezialisten  ausgeführt  werden  können); 

2.  bei  Akkordarbeit  Sollverdienste  für 
die  Schicht;  dabei  bemesse  bezw.  regle  uian  die 


Akkordsätze  für  die  Einheit  der  zu  liefernden  Arbeit 
oder  Ware  —  im  Bergbau  die  Gedinge  —  so,  dafs  bei 
normaler  Leistung  des  Arbeiters  und  bei  regelrechtem 
Betriebe  die  Soli-Akkordverdiensl;  im  Durchschnitt 
sicher  erreicht  werden.  Der  lässige  Arbeiter  wird 
alsdann  natürlich  weniger,  der  fleifsige  und  geschick- 
tere seinen  erhöhten  Leistungen  entsprechend  mehr 
als  den  Sollverdienst  davontragen. 

Dies«  normalen  Schichtlöhne  und  Soll-Akkord- 
verdienste, die  der  aufgewendeten  körperlichen  Arbeit 
und  Intelligenz  der  einzelnen  Arbeiterkategorien  zu 
entsprechen  haben,  sind  als  feststehend  zu  betrachten 
und  nur  in  Zeiträumen  von  H  zu  :i  Juliren  auf  ihre 
angemessene  Höhe,  auch  hinsichtlich  einer  vielleicht 
örtlichen  oder  auch  allgemeinen  Verteuerung  der 
Lebenshaltung,  nachzuprüfen;  alsdann  müssen  dort 
Änderungen  oder  Ausgleichungen  vorgenommen  wer- 
den, wo  sich  die  bei  der  ursprünglichen  Festsetzung 
mafsgebend  gewesenen  Vorbedingungen  geändert  haben 
oder  einzelne  Arbeiterkutegorien  andern  gegenüber  be- 
nachteiligt erscheinen. 

In  Zeiten  industriellen  nnd  geschäftlichen  Auf- 
schwunges lasse  man  nun  die  Arbeiter  an  der  besseren 
Geschäftslage  insoweit  teilnehmen,  als  man  ihnen  halb- 
oder  ganzjährige  Lohn  Vergütungen  bewilligt,  die 
je  nach  Ort,  Art  nnd  Rentabilität  des  Gewerbebetriebes 
zusammen  0  bis  10  v.  IL  des  im  Geschäftsjahre  ihnen 
gezahlten  Netto- Arbeitsverdienstes  betragen.  Zweck- 
mäfsif;  werden  sie  in  ein  festes  Abhängigkeitsverhältnis 
zu  dem  über  den  normalen  Reingewinn  hinaus  erzielten 
Ne tto -  M e  Ii rge  w  in n  gebrach t. 

Diese  Vergütungen  anf  den  verdienten  Lohn, 
nennen  wir  sie  kurzweg  Gewinnanteile,  sind, 
wie  sich  aus  der  Art  ihrer  Entstehung  ergibt,  schwan- 
kend und  fallen  in  minder  guten  Zeiten  ganz  weg, 
ohne  die  eigentlichen  Normalverdienste  zu  berühren, 
was  für  den  Arbeiter  und  seine  Haushaltfiihrung  von 
der  allergröfsten  Wichtigkeit  ist. 

Der  tit  winnatiteil  kommt  für  den  einzelnen  Ar- 
beiter in  Wegfall,  wenn  er  im  Laufe  der  Hälfte  oder 
des  ganzen  ticschäftsjahres  selbst  kündigt,  oder  ihm 
auf  Grund  der  Arbeitsordnung  gekündigt  wird,  oder 
die  sofortige  Entlassung  ohne  vorunfgegangene  Kündi- 
gung verfügt  wird.  Ausgenommen  hiervon  sind  die- 
jenigen Arbeiter,  welche  behufs  Ableistung  ihrer 
militärischen  Dienstpflicht  eingezogen  werden.  Solchen 
Leuten  soll  der  Gewinnanteil  bis  zum  Austritt  aus  der 
Arbeit  vergütet  werden. 

Teuerungszulagen,  welche  auch  in  Zeiten  geschäft- 
lichen Niederganges  infolge  gestiegener  Brot-  und 
Fleischpreise  in  Übung  sind,  sollen  durch  die  ge- 
machten Vorschläge  ebensowenig  wie  andere  Wonl- 
fabrtseinrichtnngen  berührt  werden. 

Ansätze  zu  der  hier  skizzierten  Gewinnbeteiligung 
der  Arbeiter  sind  bereits  bei  verschiedenen  grofsen 
Gewerbebetrieben  vorhanden. 

So  werden  beispielsweise  schon  seit  einer  Reihe 
von  Jahren  in  lobenswerter  Weise  auf  einigen  Hütten- 
werken die  Spareinlagen  der  Arbeiter,  welche  bis  zn 
lsMJO.tf  für  den  Kopf  anwuchsen  dürfen,  mit  4  v.  H. 
verzinst,  und  es  wird  dann  nach  Abschlufs  des  Ge- 
schäftsjahres ein  der  gezahlten  Dividende  entsprechen- 
der Lberzins  bis  zu  einer  Höchstgrenze  vergütet.  Auf 
diesen  (  berzins  hat  der  Arbeiter  ein  verbrieftes  Hecht. 
Auf  andern  grofsen  Werken  erhalten  dagegen  sämt- 
liche Arbeiter  (mit  Ausnahme  ähnlicher  Fälle,  wie 
zuvor  angedeutet)  in  guten  Zeiten  halb-  oder  ganz- 
jährig gezahlte  Lohnzulagen  in  Form  von  Geld- 
geschenken. Das  kommt  z.  B.  Arbeitern  mit  grofsen 
kinderreichen  Familien  und  vielleicht  geringerem  Ver- 
dienst zugute,  die  im  vorerwähnten  Falle  von  dem 
Üherverdienst  ausgeschlossen  sind. 

Würde  man  ans  beiden  Arten  die  beste  heraus- 
greifen und  verallgemeinern,  also  sämtlichen  Arbeitern 
ein  Recht  auf  Gewinnanteile  in  Zeiten  geschäftlichen 
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Aufschwunges  geben, so  wären  einerseits  stetige  Normul- 
löltne  in  guten  und  schlechten  Zeiten  gewährleistet, 
anderseits  wäre  ein  wachsender  Verdienst  der  Arbeiter 
bei  aufsteigender  Konjunktur  erreicht.  Auch  wäre  mit 
solcher  Gewinnbeteiligung  wohl  dem  Hauptgründe  zur 
Unzufriedenheit,  den  L  <■  Im  s  t  r  c  i  t  i  g  k  c  1 1  e  n  und  den 
meist  damit  im  Zusammenhiinge  stehenden  Streiks  jeder 
rechtliche  Buden  entzogen. 

Durch  Gewährung  solcher  Gewinnanteile  wird  der 
Arbeiter  aufserdem  gewtssermafsen  für  das  Wohl- 
ergehen des  gewerblichen  Unternehmens  interessiert 
und  hat  demzufolge  weniger  Neigung,  die  Arbeit 
niederzulegen  oder  die  dargebotene  Arbeitsgelegenheit 
aufzugeben.  Ks  entspringt  daraus  ein  Stumm  tüchti- 
ger, fleifsiger  und  treuer  Arbeiter,  uuf  den  sich  der 
Arbeitgeber  in  jeder  Lage  verladen  darf;  darauf  kommt 
es  selilicfslich  iti  der  Hauptsuche  un.* 


Fachausstellung  tieft  Verbanden  deutscher 
Klempner -Innungen. 

Die  von  dem  Verband  deutscher  Klempner-Innun- 
gen in  der  Zeit  vom  28.  Mai  bis  15.  Juni  HXM  im 
Etablissement  „Neue  Welt"  in  der  Hasenheide  in 
Berlin  zu  veranstaltende  achte  Fachausstellung  wird  fol- 


*  Die  Aktiengesellschaft  für  Fabrikation  von  Eisen- 
hahnmaterial  in  Görlitz  hat  zum  erstenmal  den  Ar- 
beitern einen  Gewinnanteil,  und  zwar  10  v.  H.  des 
Reingewinns  mit  über  87000  „tf,  zugebilligt. 


■mekau.  23.  Jahrg.  Nr.  16. 


gende  lfi  Gruppen  umfassen  :  I.  Rohmaterialien :  2.  Halb- 
fabrikate; :s.  Karben  und  Chemikalien  für  Metall- 
bereitung:  4.  Werkzeuge  und  Hilfsmasehinen  für  Blech- 
und  Metallbearbeitung;  5.  Motoren  aller  Art:  H.  Weifs- 
blech-, .Schwarzblech-  und  Zinkblechwaren  usw.,  Huos- 

j  baltungsgeräfe;  7.   Lackier-,  Blechspiel-  und  Dralit- 

■  waren;  S.  Kupfer-,  Messing-,  Bronze-  und  Aluminium- 
»arcri:  9.  Belcuchtungswesen  und  Beleuchtungsartikel; 

,  1U.  Elektrotechnik;  11.  Bauarbeiten  jeder  Art;  IL 
Wasser-,  Gas-  und  Dampfleitungen  sowie  Apparate, 
Badeeinrichtungcn  usw.:  1:1.  Fachunterricht  und  Fach- 
literatur; 14.  Bleehcmhal lagen  aller  Art;  15.  Werk- 
stätte und  Fabrikation  auf  der  Ausstellung;  16.  Altere 
Erzeugnisse  der  Blcchiinlustrie. 

Von  besonderern  Interesse,  sowohl  für  den  Fach- 
mann wie  für  den  Laien,  wird  die  in  großem  l'mfanire 
geplante  betriebsinäfsige  Vorführung  von  Blech-  und 
Metall)  carbeitnngsmasi  hinen  aller  Art,  namentlich  auch 
von  hydraulischen  und  sonstigen  Ziehpressen,  auto- 
matisch arbeitenden  Maschinen  usw.  sein,  und  hier- 
durch ein  interessantes  Bild  der  modernen  Massen- 
fabrikation in  der  Metallwarenindustrie  geboten  wer- 
den.   Mit.  ih  r  Ausstellung  ist  eine  l'rämiierung  her- 

1  vorragender  Objekte  verbunden.  Das  Ausstellungs- 
komitee besteht  aus  dem  Vorstande  des  Verbände* 
deutscher  Klempner  -  Innungen ,  bekannten  Berliner 
Metullwarcnfabrikanten  und  aus  Mitgliedern  der  Ber- 
liner Klempner- Innung.  Prospekte  und  sonstige  nähere 
Mitteilungen  sind  von  dem  Bureau  der  achten  Fachans- 
stellung des  Verbandes  deutscher  Klempner- Innungen, 
Berlin,  Zossenerstrafsc  4M,  zu  erhalten. 


Bücherschau. 


Vorlesungen  über  Statik  der  Baukonstruktionen  und 
Festigkeitslehre  in  drei  Händen  von  Georg 
Christoph  Mehrten«,  Geh.  Hofrat  und 
Professor  der  Ingenieurwissenschaften  an  der 
Königlichen  Technischen  Hochschale  in  Dresden. 
Erster  Band  Einführung  in  die  Grandlagen. 
Mit  377  zum  Teil  farbigen  Figuren.  Leipzig. 
Verlag  von  Wilhelm  Eugelmaun  1903. 

Dieses  Werk  des  bekanntlich  als  hervorragende 
Autorität  geltenden  Verfassers  ist  als  Lehrbuch  für 
Studierende  technischer  Hochschulen  verfafst,  dürft« 
sich    aber  auch  zum  Selbstunterricht  für  ausübende 
Techniker  aller   Baufächer  eignen,  sobald  diese  sich 
nur  die  Grundlehren  der  Physik  über  die  Eigenschaften 
elastisch  fester  Körper  und  über  das  Gleichgewicht 
starrer  Körper  zu  eigen  gemacht  haben.     Der  vor- 
liegende erste  Band  "umfafst  unter  dem  Titel  „Ein- 
führung  in   die  Grundlagen"   vier  Abschnitte:    Das  ' 
Wesen  der  Konstruktion,  äufsere  Kräfte,  innere  Kräfte  j 
der  Stabwerke,  Spannungen  in  geraden  Stäben.  Der 
zweite  Band  wird  die  Berechnung  der  Vollwandtrag-  i 
werke  (einschliefslich  Stützmauern  und  Gewölbe)  so- 
wie auch  der  Fachwerke  bringen.    Im  dritten  Bande 
sollen  besondere  Systeme,  Konstruktionseinzelheiten, 
Xebenspannungeti  und  dynamische  Einflüsse  (einschliefs- 
lich Schwingungen)  foleen.    In  dem  Bestreben,  seine 
Darlegungen  kurz  und  verstandlich  zu  halten,  hat  der 
Verfasser  mit  Recht  ein  grofses  Gewicht  auf  die  ge-  , 
hörige  Form  gelegt.  Die  aus  den  Rechnungserjrebnissen  1 
ewonnenen  wichtigsten  allgemeinen  Wahrheiten  wer-  1 
en,    in  kurzen  Sätzen   gefafst,    hervorgehoben  und 
möglichst  in   den   Vordergrund  der  Betrachtung  ge- 
stellt.   In  allen  Abschnitten  sind  viele  Figuren  und 


Übungsaufgaben  eingefügt.  Bei  den  ersteren  hat  sich 
der  Verfasser  mit  Vorteil  farbiger  Linien  bedient,  um 
die  Zusammengehörigkeit  wichtiger  Figurenteile  her- 
vortreten zu  lassen,  wodurch  die  Lösung  rascher  und 
leichter  erkennbar  gemacht  wird. 


Handbuch  der  Fräserei.  Kurzgefafstes  Lehr-  und 
Xachschlagebuch  für  den  allgemeinen  Gebrauch 
in  Hureau  und  Werkstatt.  Gemeinverständlich 
bearbeitet  von  Emil  Surthe  und  Otto 
Mietzschke,  Ingenieure.  Zweite  umge- 
arbeitete und  vennehrte  Auflage.  Mit  371 
Abbildungen,  30  Tabellen  und  einein  Anhang 
über  Konstruktion  der  gebräuchlichsten  Zahn- 
formen bei  Stirn-  und  konischeu  tietrieben 
sowie  .Schnecken-  und  Schraubenrädern  und 
die  dafür  festgelegten  Normen.  Frankfurt  a.  M. 
1903.    Verlag  von  Johannes  Alt. 

Dem  Titel  entsprechend  behandelt  das  Werk  alles 
Wissenswerte  uuf  diesem  modernen  Gebiete  der  Metall- 
bearbeitung sowie  auch  das.  was  zur  gründlichen 
Kenntnis  der  Herstellung,  Erhaltung  und  Anwendung 
der  Fräser  unbedingt  nötig  ist.  Namentlich  ist  das 
Schärfen  der  Fräser,  die  Hinterdrehung  von  Werk- 
zeugen sowie  die  Bedienung  der  Hinterdrehbänke 
in  ausführlichster  Weise  im  Text  und  durch  viele 
Zeichnungen  erläutert  worden.  Wo  nur  immer  an- 
gängig, sind  den  Kapiteln  übersichtliche  Tabellen 
beiijcgchen,  dafs  das  Buch  manchem  Meister  ein 
willkommener  Ratgeber  sein  dürfte. 
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Dr.  E.  Neukamp,  Oberlandesgeriehtsrat  in  Köln, 
Die  Oncerlteordnung  für  das  Deutsche  Reich 
in  ihrer  neuesten  Gestalt  nebst  Ausfnhrnngs- 
vorschriflen  und  das  Gesetz  betr.  Kinderarbeit 
in  gewerblichen  Betrieben.    Sechste  Auflage. 
Berlin  \V.  1903,  Franz  Siemenrotb. 
Unseren  Lesern  Bind  die  eigenartigen   Vorzüge  I 
Itt  Xeukatnpschen  Kommentars  zur  Gewerbeordnung 
pesügend  bekannt;   denn  das  Buch   ist  von  seinem  I 
ersten  Knirheinen  ab  an  dieser  Stelle  mit  besonderer  , 
Anerkennung  besprochen   worden.     Heute   liegt  die  i 


sechste  Auflage  vor,  die  abermals  eine  Erweiterung 
ihres  Umfange«  infolge  der  Berücksichtigung  der 
neuesten  Verordnungen  und  Entscheidungen  wie  der 
abermaligen  Ergänzung  des  Sachregister»  aufweist.  Auch 
für  die  Gewerbegerichte  ist  das  Buch  praktischer  ge- 
staltet, da  es  eine  erläuterte  Ausgabe  des  Gewerbe- 
gerichtsgesetzes  in  der  neuen,  am  1.  Januar  1902  in 
Kraft  getretenen  Fassung  enthält.  Endlich  bringt  es 
im  Anhang  das  am  1.  Januar  1904  in  Kraft  tretende 
Kinderschatzgesetz  vom  30.  März  1903,  das  übrigens 
auch  als  Sonderausgabe  in  demselben  Verlage  erschie- 

"en  i8t-  Dr.  W.  Bmmer. 


Marktberichte. 


Vom  amerikanischen  Eisenmarkt. 


New  York,  den  1.  Juli  1903. 

Die  Entwicklung  der  amerikanischen  Eisenindustrie 
i"iht  anscheinend  in  deutschen  Industriekreisen  sowie 
in  der  deutschen  Börse  Veranlassung  zu  Besorgnissen 
Stier  eine  bevorstehende  Invasion  Deutschlands  durch 
imtrikanisohes  Roheisen  und  Stahlfabrikat.  Die  gegen- 
wärtige Lage  des  hiesigen  Marktes  und  die  voraus- 
lifhtliche  zukünftige,  Gestaltung  desselben  bieten  indes 
in -Ii  menschlichem  Ermessen  keinen  Grund  zu  der- 
artigen Befürchtungen. 

Die  rückgängige  Preisbewegung  für  südliches  Roh- 
eisen, für  die  eine  in  der  Nachfrage  begründete  Ursache 
nicht  vorlag,  hat  erklärlicherweise  zu  einer  abwartenden 
Haltung  seitens  der  Käufer  geführt.  Niemand  macht 
rrofse  Abschlösse  beim  Eintritt  weichender  Preise.  In 
kleinen  Quantitäten  ist  jedoch  in  den  letzten  Wochen 
•■in  »ehr  grofser  Umsatz  zu  verzeichnen  gewesen,  so 
'Ufs  ron  einer  Anhäufung  von  Vorräten  in  ungewöhn- 
lichem Mafsstabe  keine  Rede  sein  kann. 

Die  Herabsetzung  der  Preise  für  GiefBcreiroheisen 
fing  vom  Süden  aus.  Man  seheint  dieselbe  indes  dort 
schein  recht  lebhaft  zu  bedauern,  da  verschiedene  Werke 
infolgedessen  ihren  Profit  mehr  und  mehr  schwinden 
fhfn.  Der  Süden  produziert  verhältnismäfsi«;  teurer 
sls  der  Norden.  Die  auf  Arbeitskosten  fallende  Quote 
•in  Gesamterzeugungskosten  ist  im  ersteren  höher  als 
im  letzteren,  und  die  Löhne  steigen  dort  fortgesetzt. 
iVr  eigentliche  Grund  für  die  Herabsetzung  der  Preise 
■it  die  atlantischen  Häfen  war  der,  dafs  mnn  die 
Hinfuhr  von  fremdem  Giefsereiroheisen,  dessen  gleich- 
tnifsiir  gute  Qualität  sich  sehr  vorteilhaft  bemerkbar 
gemacht  hatte,  abschneiden  wollte.  Das  ist  auch  zum 
jrofsen  Teil  gelungen.  Die  Importeure  haben  ihr  Eisen 
'.n  Kuropa  vorteilhafter  unterbringen  können  und  sich 
in  hiesigen  billigeren  Eisensorten  gedeckt.  Die  Preise 
liarften,  sobald  sieh  wieder  eine  allgemeine  Kauflust 
»igt.  sofort  wieder  steigen.  Schon  jetzt  wird  Southern 
fonndry  Nr.  1  wieder  zu  etwa  20  Dollars  (  New  York) 
ffhandelt»  Auf  Spezialeisf  nsorten.  wie  Spiegel-,  Ferro- 
mangan-  sowie  auf  Bessemer-Roheisen  hat  die  weichende 
Bewegung  der  Giefsereiroheisen  -  Preise  nur  wenig 
wwirkt. 

In  Stahl  ist  eine  Veränderung  der  Preise  nicht 
rmzetreten.  Das  Schienen-  und  das  Grobblech kartell 
b»ben  beide  die  Preise  auf  der  bisherigen  Höhe  er- 
bitten. Der  Preis  der  Standard-Siahlschicnen  ist  für 
Aufträge  von  mehr  als  500  tons  auf  28,  von  weniger 
»1»  500  tons  auf  30,  von  weniger  als  eine  Watrtron- 
ladnng  auf  32  Dollars  f.  d.  Tonne,  ab  Werk,  fest- 
gesetzt worden.  Für  das  nächste  Jahr  sind  bereits 
etwa  500000  tons  Stahlachienen  in  Auftrag  gegeben. 


Von  den  für  dieses  Jahr  bestellten  Schienen  können 
wegen  (^»erfüllung  der  Werke  mit  Aufträgen  reichlich 
400000  tons  erst  im  nächsten  Jahre  gewalzt  werden. 
Der  Mangel  an  Halbfabrikat  hat,  wie  früher  berichtet, 
in  einzelnen  Walzwerken  dazu  geführt,  dafs  man  die 
Schienenstrecken  auf  Billetts  umgestellt  hat.  Dadurch 
ist  die  Schienenproduktion  etwas  im  Rückstand  ge- 
hlieben. Bei  Abfassung  dieses  Berichtes  sind  für  das 
Jahr  1904  bereits  etwa  1  Million  tons  Schienen,  mithin 
etwa  '/»  der  Produktionsfähigkeit  sämtlicher  Schienen- 
walzwerke in  den  Vereinigten  Staaten,  zum  Preise  von 
28  Dollars  f.  d.  Tonne  zu  walzen.  Das  gibt  dem  Markte 
schon  einen  ziemlichen  Rückhalt.  Im  nächsten  Jahre 
wird  die  Lackawana  Steel  Company,  die  in  1902  und 
1903  keine  Schienen  lieferte,  wahrscheinlich  mit  der 
vollen  Produktion  auftreten.  Auch  Alabama  wird  mehr 
zur  Schienenproduktion  beitragen.  Die  voraussichtliche 
Produktion  dürfte  daher  für  1904  etwas  mehr  als 
3  Millionen  tons  betragen.  Weder  die  Eackawana  Steel 
Companv  noch  andere  aufserhalb  der  Vereinbarungen 
stehende  Werke  haben  irgendwelche  Veranlassung,  den 
Preis  zu  drücken,  da  die  Nachfrage  genügend  grofs  ist. 

In  Halbfabrikaten,  Billets  usw.  ist  der  Preis 
keineswegs  gefallen.  Der  Bedarf  bleibt  nach  wie  vor 
bedeutend  und  die  Einfuhr  möglich.  Letzteres  gilt 
namentlich,  sofern  kurze  Lieferfristen  zugesichert 
werden  können.  Die  Stellung  der  United  States  Steel 
Corporation  dem  Halbzengmarkte  gegenüber  hat  sich 
in  den  letzten  Monaten  nicht  geändert,  da  die  erwartete 
Übernahme  der  Clairton  Steel  Works  durch  dieselbe 
noch  nicht  erfolgt,  mithin  ein  starker  Konkurrent  im 
Halbzeugmarkte  verblieben  ist.  Nach  wie  vor  suchen 
sich  die  Werke,  welche  Halbfabrikat  kaufen  müssen, 
durch  die  Einfuhr  lebensfähig  zu  erhalten ;  müssen  sie 
doch  im  Fertigfabrikat  mit  der  United  States  Steel 
Corporation,  die  absichtlich  die  Preise  des  Fertig- 
fabrikats herunter-,  diejenigen  des  Halbfabrikats  hoch- 
zuhalten bemüht  ist,  in  Wettbewerb  treten.  Amerika- 
nische Bessemer-Billets  werden  in  Chicago  zu  82,80, 
Martinstahl-Billets  zu  30.50  bis  31,  Drahtknüppel  zu 
39,50  bis  40  Dollars  gehandelt  Selbst  bei  Bestellungen 
von  über  5000  tons  werden  für  orgewalzte  Martin- 
hlöeke,  ab  Pittsburg.  29,75  Dollars  gefordert.  Dabei 
stehen  die  Preise  für  glatten  gezogenen  Draht  in 
Waggonladungen,  ab  Werk,  anf  1,90,  für  Drahtnägel 
auf  2,  für  Schwarzbleche  je  nach  Feinheit  (Nr.  10 
bis  28)  anf  2,16  bis  3  Dollars. 

In  Grobblechen  und  Konstruktionsstahl  sind  die 
Preise  gleichfalls  festgeblieben.  Der  Bedarf  ist  durch 
den  lang  andauernden  Streit  zwischen  den  Gewerk- 
schaften der  Bauarbeiter  und  den  Bauunternehmern, 
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der  zu  Betriebseinstellungen  führte,  wesentlich  ein- 
geschränkt worden.  Ks  handelt  sich  dabei  vorzugsweise 
um  llochbauten  („sky  scrapers"),  die  grofse  Mengen 
von  Konstruktioiismaterial  beanspruchen.  In  New  York 
sind  alle  diese  Bauten  vollständig  zum  Stillstand  ge- 
kommen,  und  die  jüngsten  Ereignisse  lassen  auf  einen 
erbitterten  Fortgang  des  Kampfes  schliefsen.  Auch 
die  Schiffswerften  sind  durch  Arbeiterausstände  (zu- 
meist solche  der  Nieter)  vielfach  zur  Betriebseinstellung  | 
gezwungen  worden.  Daneben  schränken  die  finanziellen 
Schwierigkeiten  des  Schiffbautrusts,  der  United  States 
Nhiphuilding  Company,  den  Konsum  ein.  Trotz  alledem 
scheint  nicht  genügend  Material  vorhanden  zu  sein. 
Darauf  deutet  der  Umstund  hin.  dafs  in  letzter  Zeit 
Auftrage  für  Konstruktionsstuhl  an  da«  Ausland  ab- 
gegeben worden  (Staatswerft  in  Charlestown)  und  eine  \ 
grofse  Bahngesellschaft  für  eine  Lieferung  von  26000 
tons  Angebote  ausländischer  Walzwerke  einfordern 
mufste.  Auch  in  geschweifsten  und  gezogenen  Röhren 
ist  der  Markt  festgehlieben.  In  voriger  Woche  konnte 
ein  Auftrag  für  eine  städtische  Rohrleitung  von 40 .Meilen 
Lunge  hier  nicht  untergebracht  werden,  weil  die  Rohr- 
walzwerke mit  Bestellungen  überhäuft  sind.  Alle  Nach- 
richten a-.s  den  verschiedenen  Teilen  des  Landes  lassen 
erkennen,  dafs  ein  Nachlassen  des  Bedarfs  bisher  nicht 
erfolgt  ist  und  dafs  in  keinem  Zweige  der  Grofseisen- 
industrie  eine  Überproduktion  stattfindet.  Hin  schnelles, 
plötzliches  Sinken  der  Preise  und  eine  (Überproduktion 
ist  dalier  vorderhand  kaum  zu  erwarten. 

Die  Befürchtungen  bezüglich  einer  Überflutung  des 
deutschen  Marktes  mit  billigen  amerikanischen  Erzeug- 
nissen setzen  voraus,  dafs  die  amerikanische  Eisen- 
industrie billiger  produzieren  kann  als  die  deutsche. 
Das  ist  indes  hinsichtlich  des  Roheisens  fiir  die  Stahl- 
fabrikation keineswegs  richtig.  Soweit  sich  die  Kosten 
für  Ente.  Kohle  oder  Koks,  Kalk.  Transport  und  Arbeit 
nachrechnen  lassen,  beträgt  der  Herstellungspreis  einer 
Tonne  Bessemer  -  Roheisen  in  Pittsburg  selbst  für  die 
United  States  Steel  Corporation  nicht  unter  50  big  52  .H ; 
in  Werken,  die  bezüglich  des  Besitzes  von  Koks,  Erzen 
und  Transportmitteln  nicht  so  günstig  gestellt  sind, 
bis  zu  60  .*  f.  d.  Tonne.  Selbst  im  Alabamabezirk 
läfst  sich  bei  den  heutigen  Verhältnissen  die  Tonne 
Giefsereirohcisrii  nicht  unter  10  bis  41  .H  herstellen.  : 
Entsprechend  höher  stellen  sich,  je  nach  dem  Anteil,  , 
den  die  Arbeitskosten  an  dem  Produkt  haben,  die 
Kosten  für  Stahl,  Halb-  und  Fertigfabrikat.  In  dem  j 
Mafsc,  in  welchem  der  Anteil  des  Arbeitslohnes  an 
den  Produktionskosten  steigt,  vermindert  sich  die  -Mög- 
lichkeit der  amerikanischen  Eisenindustrie,  mit  dem 
Auslande  zu  konkurrieren.  Nimmt  man  nun  an,  dafs 
hier  schlechte  Zeiten  eintreten,  die  Preise  herunter- 
gehen, die  Produktion  der  Werke  aber  aufrecht  er- 
halten, also  für  das  Ausland  geliefert  werden  soll,  so 
bleibt  nur  die  Möglichkeit,  dafs  die  hiesigen  Fabri- 
kanten zu  Selbstkostenpreisen  an  das  Ausland  ver- 
kaufen. Unter  die  Selbstkostenpreise  können  die  hiesigen 
Werke  dabei  nicht  gehen,  da  sie  bei  sinkenden  Inlands- 
preisen schon  im  eigenen  Markte  so  wenig  verdienen, 
dafs  sie  die  Zinsen  auf  die  Bonds  kaum  zahlen  können 
und  auf  Dividenden  am  Aktienkapital  nicht  zu  rechnen 
wäre.  Nur  bei  den  jetzigen,  außerordentlich  hoben 
Preisen  können  die  hiesigen  Werke,  namentlich  die 
United  States  Steel  Corporation.  Dividenden  und  Zinsen 
verdienen  und  Überschüsse  für  Verbesserungen  und 
Umhauten  der  Anlagen  erzielen.  Bei  Abnahme  des 
Bedarfs  können  aber  die  Preise  nicht  auf  der  gegen- 
wärtigen Höhe  erhalten  werden.  Selbst  wenn  dies  mit 
Hilfe  des  Tarifs  und  von  Kartellen  möglich  wäre, 
wurde  sich  doch  infolge  des  verminderten  Umsatzes 
die  Einnahme  derartig  vermindern,  dafs  für  den  Export  , 
keine  Opfer  gebracht  werden  könnten.  Auch  bei  der  : 
jetzigen  grofsen  Produktion,  die  zu  hohen  Preisen  im  . 
Inlande  abgesetzt  werden  konnte,  erreichten  die  Brutto- 
einnahmen   der   United   States   Steel  Corporation  bei 


einem  Kapital  derselben  von  1800  Millionen  Dollars 
in  Aktien  und  Bonds  nnr  die  Höhe  von  66l)  Millionen 
Dollars.  Im  schlimmsten  Falle  bliebe  also  für  Deutsch- 
land nur  die  Ausfuhr  amerikanischer  Produkte  zum 
Selbstkostenpreise  zu  fürchten.  Solange  aber  diese 
Preise  auf  der  jetzigen  Höhe  verbleiben,  besteht  für  die 
1  deutsche  Industrie  von  dieser  Seite  kaum  eine  Gefahr. 
In  Roheisen,  Stahl,  Halbfabrikat  und  den  Fabri- 
katen wie  Schienen,  Blechen,  Trägern  usw.  lassen  sich 
die  Selbstkosten  kaum  noch  mehr  heruntersetzen,  da 
gerade  bei  diesen  Erzeugnissen  die  auf  den  Lohn  für 
menschliche  Arbeit  entfallende  <iuote  der  Entstehungs- 
kosten keine  Rolle  mehr  spielt.  Bei  dem  zur  Zeit 
zwischen  den  Arbeiterverbänden  und  den  Werken  be- 
stehenden Verhältnis  läfst  sich  nicht  darauf  rechneo, 
dafs  die  Fabrikanten,  nur  um  die  Arbeiter  zu  halten 
und  den  Betrieb  nicht  zu  unterbrechen,  in  dem  jetzigen 
Umfange  weiter  produzieren  werden.  Es  ist  vielmehr 
anzunehmen,  dafs  bei  sinkendem  Bedarf  und  fallenden 
Preisen  weitgehende  Produktionseinschränkungen  statt- 
finden werden.  Die  Zeit  der  sinkenden  Konjunktur 
wird  von  den  Werken  benutzt  werden,  um  ihre  Be- 
ziehungen zu  den  Union*  zu  regeln. 

Nicht  unerwähnt  darf  ein  Umstand  bleiben,  der 
für  die  Ein-  und  Ausfuhr  von  erheblicher  Bedeutung 
ist.  Die  Inanspruchnahme  der  Zollrückve.rgütung  für 
Einfuhrwaren,  die  nach  Verarbeitung  in  hiesigen  Indu- 
strien wieder  ausgeführt  werden,  nimmt  namentlich  für 
eingeführtes  Roheisen,  fiir  Stahl  und  Halbfabrikat 
immer  mehr  zu.  Jede  Woche  bringt  eine  Anzahl  neuer 
Waren,  für  welche  seitens  des  Bundessehatzamtes  be- 
sondere Verfügungen  bezüglich  des  Modus  der  Zoll- 
riickerstJittung  getroffen  worden  sind.  Für  die  in  der 
Nähe  von  Einfuhrhäfen  liegenden  Industriebezirke 
seheint  sich  der  Import  unter  ZoUrürkvergütung  bei 
der  Ausfuhr  dauernd  zu  lohnen.  Dein  Vernehmen  nach 
sollen  unabhängige  Drahtfnbriken,  welche  die  gemein- 
same Errichtung  eines  Stahlwerks  geplant  hatten,  mit 
Rücksicht  auf  die  Möglichkeit,  das  Material  einzu- 
führen, das  Projekt  aufgegeben  haben.  Auch  der  Trust 
der  Fabriken  für  landwirtschaftliche  Maschinell  soll 
mit  Rücksicht  auf  die  Zollrückvergütung  eine  größere 
Einfuhr  von  Roheisen  und  Stahl  beabsichtigen  und  die 
Errichtung  eigener  Stahlwerke  vorderhand  verschoben 

haben-  H'attzoMt, 

IUpil<-N»ai-b«>-rstiadlgrr  hr\m  K»U«-rllehcn 
llrn,  r«lkurnaUl  In  S*w  York. 


Steel  Blllet  Association. 

Als  ein  Zeichen  der  Änderung  in  der  amerika- 
nischen Marktlage  ist  die  neuerliche  Feststellung  von 
Preisen  durch  die  Steel  Bill  et  Association  anzu- 
sehen, die  die  „Iron  Trudes  Review1*  meldet.  Dieser  Ver- 
band wurde  im  November  lltuO  ins  Leben  gerufen,  ist 
dann  aber  während  2  Jahren  M  Monaten  aulier  Tätig- 
keit getreten,  weil  die  Narbfrage  auf  dem  Markt  den 
Bedarf  überstieg.  Der  früher  zuletzt  festgesetzte  Preis 
war  lü,7r>  f  für  4  •  4"-Knüppel  (die  nach  deutscher 
Auffassung  eigentlich  unter  den  Begriff  „vorgewalzte 
Blöcke"  fallen t.  Vor  dem  Zustandekommen  der  Ver- 
einigung war  der  höchste  Preis,  der  erzielt  wurde,  ein 
solcher  von  3ft  s  im  Jahre  IHM,  er  ging  dann  rapid 
herunter  und  fiel  bis  auf  17 1  <  /,  zeigte  also  einen 
Rückgang  um  '2\ii?;  für  die  Ausfuhr  bestimmtes 
Stuhlhalbzeug  wurde  noch  billiger  verkauft.  Nachdem 
die  Steel  Billet  Association  iu  Kraft  getreten  war  und 
diese  einen  Mindestpreis  festgesetzt  hatte,  ging  der 
Preis  ohne  deren  Zutun  langsam  in  die  Höhe,  bis  er 
etwa  .<  im  Juni  v.J.  erreichte.  Da  neuerdings  der 
Markt  wieder  schwächer  geworden  ist,  hat  der  Ver- 
baue!, der  die  acht  gröfiten  Stahlwerke  cinsehlieHlich  der 
United  States  Steel  Corporation  angehören,  einen 
lirundpreis  von  27  n  loeo  l'ittsburg  für  die  4zölligen 
Knüppel  mit  etwa  0,20       Kohlenstoff  festgesetzt. 
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Warlerschc  Maschinenfabrik,  A..(i.,  ZneibrOcken. 

Das  am  31.  März  1903  beendete  sechste  Geschäfts- 
uhr  der  Gesellschaft  «chlofs  mit  einem  Rohgewinn 
von  2t.*Ö  127,62  .  H  ab.  Nach  Vornahme  der  Ahschrei- 
hipn  im  Betrage  von  184  900,72  ,*  verblieb  ein- 
•fhlieWich  des  Gewinnvortrages  aus  dem  Vorjahr  von 
r3»f.7,04,*  ein  Reingewinn  von  94  134,84  *;  der  nach 
Abiag  der  gesetzmäfsigen  und  vertraglichen  Gewinn- 
utfile  verbleihende  Rest  von  85326,49**  wurde  auf 
aeu«  Rechnung  vorgetragen. 


Don  neramarckhlltte, 
Obrrschleitiacho  Eisen-  und  Kohlenwerke  A.-O. 

D*r  Betriebsgewinn  der  Bergwerke,  Hüttenwerke, 
Mwchinenbauanstult  und  sonstigen  industriellen  An- 
U^-n  stellte  sich  für  das  Jahr  1902  auf  3781  HO.*, 
»iizu  noch  an  Pachtgeldern  sowie  Anteilen  an  anderen 
Werken  84  695  .«  traten.  Nach  Abschreibung  von 
15609UO.*  gelangten  1026871  entsprechend  einer 
Dividende  von  14  °/o,  zur  Verteilung.  Aus  den  (iruben 
Irr  Gesellschaft  wurden  1048504  t  Kohlen  und  28738  t 
t'Wrscblesische  Brauneisenerze  gefördert;  ferner  bezog 
tntn  5982 1  geröstete  Spute  von  der  Payerbacher  Gewerk- 
schaft, die  inzwischen  den  Betrieh  eingestellt  hnt.  In 
rtii  in  Betrieb  stehenden  Hochöfen  wurden  5*5  700  t 
Roheisen  erhlasen.  Die  Eisengiefsereicn,  Masehinen- 
Mnanstalt  und  Kesselschmiede  lieferten  an  fertigen 
«'iren  20460  t.  _  

Fahrzeugfabrik  Elsenach. 

Das  Ergebnis  des  abgelaufenen  siebenten  Ge- 
» 'näftsjahres  ist  wiederum  ungünstig.  Ks  ist  trotz 
»Ufr  Anstrengungen  nicht  gelungen,  das  Werk  voll  zu 
-■»rhäftigen  und  damit  eine  rationelle  Ausnutzung  der 
rtriehitechnischen  Anlagen  herbeizuführen.  Im  Fahr- 
rki^ejchüft  ist  eine  geringe  Besserung  zu  spüren,  da 
•-er  Wettbewerb  des  Auslandes  sich  nicht  mehr  so  nn- 
Wfenehm  bemerkbar  macht  und  such  die  heimische 
("vrerzengung  durch  Ausscheiden  einer  ganzen  Reihe 
fva  Fabriken  zurückgedrängt  worden  ist.  Wenn  auch 
■üe  Nachfrage  nach  besseren  Rädern  sehr  nachgelassen 
ha*,  so  i»t  dies  durch  die  Zunahme  der  Benutzung  des 
Fahrrades  von  Seiten  der  Geschäftskreise  und  Arbeiter 
iirrnÜch  ausgeglichen  worden.  Die  Motorfahrzeug- 
Abteilung  hat  auch  in  diesem  Jahr  sehr  ungünstig  ge- 
ubritet.  Die  hohen  Ansprüche,  welche  an  die  Motor- 
fahrzeuge gestellt  werden,  und  die  in  den  letzten  Jahren 
inwahrend  sich  notig  machenden  Modernisierungen 
1t  kaum  entstandenen  neuen  Typen  haben  eine  syste- 
matische, lohnende  Fabrikation  nicht  aufkommen  lassen, 
■»gegen  sind  ans  diesen  Ursachen  erhebliche  Kosten 
erwachsen,  die  auf  das  diesjährige  Ergebnis  von  be- 
ratendem Einflufs  gewesen  sind.  In  Kriegsmaterial 
»urde  ein  giöfserer  Auftrag  des  Auslandes  auf  132 
1'cMlafetten  mit  Protzen  und  Munitionswagen  zur  Zu- 
friedenheit der  Besteller  erledigt.  Bis  jetzt  sind  im 
inizen  für  über  9  Millionen  Mark  Kriegsmaterial 
Lafetten,  Protzen,  Munitionswagen  usw.)  für  das  In 
oed  Ausland  zur  Ablieferung  gebracht.  Das  (iewinn- 
wd  Verlust- Konto  ergibt  einen  Fabrikation« Verlust  von 
l'>2  833.38  t*  gegen  385  710,59  .#  im  Vorjahr,  wobei 
n  berücksichtigen  ist,  dafs  beim  diesjährigen  Ab- 
»•'ldnfs  eine  erbebliehe  Minderbewertnng  der  Vorräte 
«»«gefunden  hat.  Unter  Hinzuziehunir  des  Saldos  aus 
fcm  Vorjahre  von  571 052,21  .*  stellt  sich  der  auf 
Hüne  Rechnung  vorzutragende  Gesamtverlnst-Sahlo  auf 
l  W  260,93  <*.    Durch  die  Beschlüsse  der  aufserordent- 


liehen  Generalversammlung  vom  7.  Februar  d.  J.  ist 
das  Aktienkapital  von  S  700000  Jt  auf  die  Hälfte 
herabgesetzt  worden,  wodurch  ein  Buchgewinn  von 
1850  000  d  frei  wird  Nach  Ausgleichung  des  vorzu- 
tragenden Verlust-Saldos  von  1397  200,93  ■*  bleibt 
demnach  noch  ein  Betrag  von  452  739,07. 4f  für  aufser- 
ordentliche  Abschreibungen,  Reservestellungen  usw. 
Anderseits  ist  das  Aktienkapital  durch  Ausgabe  von 
Vorzugsaktien  wieder  erhöht  worden,  so  dafs  dasselbe 
nunmehr  3314000.«  beträgt. 

Ilscder  HAU*  und  I'elner  Walzwerk,  A.-G. 

Dem  Geschäftsbericht  zufolge  standen  im  Jahre 
1902  drei  Hochöfen  ununterbrochen  im  Betrieb  und 
wurden  in  denselben  in  zusammen  1095  Hochofentagen 
229  172  t  Roheisen  oder  209  t  für  den  Hochofentag 
erblasen.  Von  dem  erzeugten  und  aus  dem  Vorjahr 
übernommenen  Roheisen  erhielt  das  Peiner  Walzwerk 
232  445  t,  während  61,9  t  an  andere  Abnehmer  ab- 
gesetzt wurden.  Der  Koksverbrauch  auf  die  Tonne 
Roheisen  »teilte  sich  auf  987  kg  gegen  995  kg  im 
Jahre  1901.  Die  Walzwerke  hatten  eine  Erzeugung 
von  219350  t.  Einschließlich  des  eigenen  Verbrauches 
wurden  210628  t  Walzwerkserzeugnisse  abgesetzt,  wo- 
von 80  054 1  ins  Ausland  gingen ;  ferner  gelangten 
65894  t  Phosphatmehl  zur  Versendung.  Obgleich  die 
erzielten  Preise  nicht  gerade  günstig  waren,  so  ge- 
stattete das  Gesamtergebnis  doch  die  Verteilung  einer 
Dividende  von  40  °/o-  Der  Streit  mit  den  Einkommen- 
steuer-Veranlagungsbehörden*  bezüglich  der  im  Jahre 
1899  und  1900  vorgenommenen  Abschreibungen  wurden 
zu  Gunsten  der  Gesellschaft  entschieden.  Der  am 
1.  Juli  1901  bezw.  10.  August  1902  in  Kraft  getretene 
billigere  Tarif  für  die  Beförderung  von  Koks  nnd 
Kokskohle  für  den  Hochofenbetrieb  hat  bekanntlich 
auf  die  Ilseder  Hütte  keine  Anwendung  gefunden.'* 
Die  Werksverwaltung  hofft  indessen,  dafs  der  Aus- 
schlufs  der  Werke  von  dem  neuen  Tarif  nicht  dauernd 
aufrecht  gehalten  werden  wird. 

Kattowltzer  AktiMi-Genellacbnft  für  Bergbau  nnd 

Elaenhftttenbctrieb. 

Die  Erträge  der  Steinkohlengrubcn  stellten  sich 
um  586000  t«  niedriger  als  im  Vorjahr.  Zwar  konnte 
die  Forderung  um  ein  Geringes  gesteigert  werden,  die 
Verwertung  derselben  war  nber  bei  dem  oft  stockenden 
Absatz  und  bei  dem  Rückgang  der  Preise  für  In- 
dustriekohle eine  weniger  vorteilhafte  als  im  Jahre 
zuvor.  Die  ungünstigen  geschäftlichen  Verhältnisse, 
unter  denen  die  oberschlesische  Walzeisenindustrie 
unausgesetzt  zu  leiden  hat,  haben  wiederum  zu  Ver- 
lusten geführt.  Dieselben  sind  mit  288000,*  nicht 
so  hoch  wie  im  Vorjahre.  Sie  sind  zum  Teil  durch 
einen  erheblichen  Betriebsunfall,  den  die  neue  Grob- 
strecke des  Walzwerks  nach  kurzer  Betriebszeit  er- 
fahren hat,  veraulafst,  in  der  Hauptsache  aber  auf  den 
Tiefstand  der  Walzeisenpreise  und  auf  mangelnde  Be- 
schäftigung zurückzuführen.  Die  Abschreibungen  sind 
wie  im  Vorjahr  auf  1 650000.  H  bemessen.  Nach 
Deckung  der  Berufsgenossenscbafts-Beiträge  sowie  Zu- 
rückstellung einer  Summe  von  50  000  .*  für  Wohl- 
fuhvtscinrichtungeu  wurde  von  dem  verbleibenden  Ge 
winn  eine  Dividende  von  11  ",'>>  verteilt,  während  der 
Rest  von  6500i»  H  auf  neue  Rechnung  vorgetragen 
w  urde.    Dem  Bericht  über  die  einzelnen  Betriebszweige 

*  .Stahl  nnd  Eisen-  l!Ni-_>,  Nr.  12  S.  072. 
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entnahmen  wir  noch  folgendes:  Die  Gesamtförderung 
der  Steinkohlenbergwerke  erreichte  die  Höhe  von 
2475  885  t  gegen  2461906  t  im  Vorjahr,  d.  i.  eine 
Steigerung  von  13  979  t  oder  0.56  >.  In  den  Eisen- 
erzgruben wurden  17308t  obersch lesische  Branneisen- 
erze und  4977 1  ungarische  Spate  gefördert,  auf  der 
Hubertushütte  wurden  52103  t  Roheisen  erblasen,  das 
Stahlwerk  lieferte  18525  t  Flufseisenblöeke  und  793  t 
Stahlformgufs,  in  der  Eisengiefserei,  Werkstatt  und 
Kesselschmiede  wurden  2714  t  Gufswaren  und  1296  t 
Kessel-  und  Konstruktionsarbeiten  hergestellt.  Das 
Puddel-  und  Walzwerk  Martliahütte  erzeugte  31392  t 
Handelseisen.  Am  Ende  des  Geschäftsjahres  waren 
auf  den  Werken  11459  Beamte und  Arbeiter  beschäftigt. 

Johnnn  Albrrcht*. Werke  Aktiengesellschaft. 

In  der  um  25.  Mai  in  Berlin  stattgehabten  aufser- 
ordeutlichen  Generalversammlung  der  Aktionäre  der 
Johann  Albrechts- Werke  wurde  beschlossen,  das  Aktien- 
kapital von  1  400000.  #  zu  reduzieren  in  der  Weise, 
dafs  vier  Aktien  zu  einer  Aktie  zusammengelegt  werden, 
so  dafs  das  Grundkapital  jetzt  350000  ,U  beträgt. 
Ferner  wurde  Beschlufs  gefafst  über  Ausgabe  von 
Prioritäts-Obligationen  bis  zur  Hohe  von  etwa  500000, * 
und  Ausgabe  von  Priorität*- A  ktien  ebenfalls  in  Höhe 
von  500000  - H.  Durch  die  Zusammenlegung  der  Aktien 
und  Reduktion  der  Forderung  des  einzigen  Haupt- 
gläubigers um  46H000^  wurde  nicht  allein  die  be- 
stehende Interhilunz  von  1  2<il  965,01  M  getilgt,  sondern 
auch  ganz  wesentliche  Reserven  geschaffen. 

Die  Giefserei,  deren  Betrieb  am  20.  Februar  d.  J. 
wieder  angenommen  wurde,  ist  voll  beschäftigt,  und 
für  die  Maschinenfabrik,  deren  Inbetriebsetzung  in- 
zwischen ebenfalls  erfolgt  ist,  liegen  für  die  aller- 
nächste Zeit  genügend  Aufträge  vor. 


Noclete  Concesslonnaire  des  Mine»  DOeenza. 

Am  30.  April  1903  ist  in  Paris  die  „Societe  Con- 
cessionnaire  des  Mincs  dOuenza"  gegründet  worden, 
mit  einem  Kapital  von  2500000  Fr.  Diese  Gesell- 
schaft hat  die  Konzession  der  grofsartigen  Eisenerz- 
vorkommen von  Djebcl  Ouenza  (Algier,  Arrondisse- 
ment  Konstantine)  von  dem  ursprünglichen  Konzessio- 
när, Hrn.  Francis  Regia  Pascal,  übernommen,  wel- 
cher an  der  Gesellschaft  beteiligt  ist.  Zweck  des 
Unternehmens  ist  die  Ausbeutung  der  genannten  Kon- 
zession. Das  Quantum,  welches  im  Tageban  gefördert 
werden  kann,  ist  von  sachkundigen  französischen  und 
deutschen  Ingenieuren  auf  mindestens  80000000  t  Erz 
geschützt  worden,  und  würde  bei  einem  normalen  Be- 
trieh mit  einer  Jahresproduktion  von  mindestens 
1000000  t  zu  rechnen  sein,  die  indes  bedeutend  ge- 
steigert werden  kann.  Unter  den  Aktionären  befinden 
sich  hervorragende  französische  Finanzleute  und  In- 
dustrielle, u.  a.  sind  im  Vorstand  der  Gesellschaft 
die  Herren:  de  Cardoso,  Albert  Taraud.  der  Cninte 
de  Sonis,  der  Vicomte  de  St.  Jouan,  Paul  Ronyer. 
Baron  J.  Portalis.  Die  kommerzielle  Leitung  und  der 
spätere  Verkauf  der  Erze  ist  der  Firma  Wtn.  H. 
Müller  &  Co..  Rotterdam,  übertragen  worden,  deren 
Inhaber,  die  Herren  A.  G.  Kröller  und  G.  H.  Müller, 
im  Aufsichtsrat  vertreten  sind.  Der  Baron  Portalis, 
der  Vertreter  der  Firma  in  Paris,  wurde  mit  der 
Leitung  des  Betriebs  als  Administrateur  delegne  be- 
traut. Es  werden  zwar  mehrere  Jahre  vergehen,  ehe 
die  Erze  zur  Ausfuhr  kommen.  Dieselben  sind  aber 
bestimmt,  das  Bilbao- Erz  in  grofsem  Mafsstabe  zu  er- 
setzen. Es  handelt  sich  nämlich  um  ein  stückiges, 
phosphorfreies  Koteisenerz  mit  einem  Eisengehalt  von 
55  bis  57  u/o  Kiseu.  Das  Erz  ist  kalkhaltig,  dabei  ist 
der  Silikatgehalt  gering. 


Vereins -Nachrichten. 


Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 

Änderungen  Im  Mitglieder-Verzeichnis. 

Berger,  Richard,  Hiittenverwalter.  Witkowitz.  Mähren. 
Hourggmff,   August,  Ingenieur.  Diedcnhufen,  Pariser- 
stralte 145. 

Ihsdier,  F.,  Zivilingenieur.  Mnelle  95,  Malaga.  Spanien. 
Iktndetinger,  Aug.,  Ingenieur  ä  la  Co.  des  Forges  de 

Chutillon,  Coiumentry  et  Neuves-Maisong,  Commentry 

(A  liier).  France. 
Ki/ermann,    titter,  Zivilingenieur,    Osbornstreet  102. 

'Cleveland  O.,  U.  S.  A. 
Gronemann,  J.  L.  Th.,  Ingenienr,  Malstatt  b.  Saar- 
brücken, St.  .lohannerstr.  26. 
Herzog,  C,  Hochofen- Betriebsassistent  des  Lothringer 

Hüttenvereins  Anmetz-Friede,  Kneuttingen.  Lothr. 
Janinkotcicx,   ./.,   Generaldirektor,    Moskaja    Nr.  34. 

St.  Petersburg,  Riililaud. 
.Irenen,   L.,  F.isenwerk   Nürnberg,    Akt.-Ges.,  vorm. 

J.  Tafel  &  Co.,  Nürnberg. 
Lemmer,  Alb.,  Kommerzienrat,  Berlin  W.  9,  Potsdamer- 

straOe  138  l. 


Miller,  Martin  Fr.,  Ingenieur,  Stahlwerksdirektor  a.  D., 

Crefeld,  Südstr.  93. 
Salier,  A.,  Ingenieur,  Betriebschef  des  Stahlwerks  der 

Ural- Wolga-Werke.  Zarizyn,  Gouv.  Saratow,  Kühl. 
Schefcheii,  Felix,  Betriebsingenieur  in  Fa.  E.  Henrirot, 

Stahl-  u.  Kisengielierei,  Court-Saint  Etienne,  Belgien. 
Schmitz,  Aug.,  Ingenieur,  Katharinenhütte  b.  Sosnowice, 

Russ.  Polen. 

Thum,   IVilh.  Joe.,  Betriebschef  der  Akt.-Ges.  Char- 

lütteuhütte,  Niederschelden  a.  d.  Sieg. 
Weinbtrger,  Ernst,  Ingenieur,  Zistersdorf  a,  d.  Nordbahn 

(Österreich). 

Verstorben: 
Brandt,  Waldemar,  Hüttendirektor,  Mülheira-Rnhr. 

Neue  Mitglieder: 

Ciaisen,  A.,  Geh.  Regiermigsrat,  Aachen. 
(irünewald,  O.,  Ingenienr,  Baden.  Schweiz.] 
Ih**e,  Otto,  Ingenieur,  FcnUcherhütte,  Algringen,  Lothr. 
Suhl  mg,  Dr.  H  ,  Ingenieur,  Nilvingen,  Lothr. 
Seeieri,  Vieri,  Dottore,  dcgli  Alti   Forni  e  Fonderia 

di  Piombino,  Portovecchio,  Italien. 
Whiting,  J,isi>er,  Metallnrgical  Kngineer,  446  Tremont 

Street,  Boston,  Mass.,  U.  S.  A. 
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Tafel  XVI. 


Oie  Zeitschrift  erscheint  in  halbmonatlichen  Herten. 

s  STAHL  MB  EISEB  Ä 

JlWIch  ^  7riTC^UDirT  *  angemessener 

ezkL  Porta  d£  C.I  I  O W  PI  11  I  T   I  Rabatt 

FÜR  DAS  DEUTSCHE  EISENHÜTTENWESEN. 

Redigiert  von 

Dr.  mg.  E.  Sohrödter,  Generalsekretlr  Dr.  W.  Beumer, 

n    i.  j„„  u.^i...  M...t.rk.r  Fit.nhimMiUut«       Geschäftsführer  der  Nordwestlichen  Gruppe  des  Vereint 

r^haflrföhrer  des  Verein»  deutscher  EisenhQttenleute,  deutscher  Eis««-  und  StahMnduitrieller, 

för  den  technischen  Teil  für  den  wirtschaftlichen  Teil. 

KoamiMioiM-Varkt:  von  A.  Btg«l  in  DOnddorf 

Nr.  17.  1.  September  1903.  23.  Jahrgang. 


Wirtschaftliche  und  industrielle  Verhältnisse  in  den  Vereinigten 

Staaten  von  Amerika.* 


ii. 

tänyfffCTeiT  Kommerzienrat  Moritz  Böker- 
aU&n?  Reinscheid  hatte  bekanntlich  die  Reise 
fcl&ljifft  im  Mai-Juni  in  Begleitung  des  Herrn 
*2wÄ*  Ministers  von  Rheinbaben  gemacht; 
nach  einigen  einleitenden  Bemerkungen,  in  denen 
er  den  Wert  seiner  Informationsreise  als  mehr 
persönlicher  Art  bezeichnet,  da  ein  tieferes  Ein- 
dringen ins  Einzelne  Zeitmangels  wegen  un- 
möglich gewesen  sei,  fuhr  er  fort: 

M.  H. !  Im  Vordergründe  allen  Interes.se» 
steht  der  „Trust";  so  kurz  das  Wort,  so  viel- 
bedeutend ist  es.  Man  hat  darunter  das  Auf- 
sehen vieler  Produkt ionsstätten,  welche  bis  dahin 
jede  für  sich  und  vielfach  im  Kampfe  unter  Bich 
verwaltet  wurden,  in  eine  gemeinsame  Verwaltung 
zn  verstehen,  für  welche  nunmehr  nur  das  Interesse 
der  Gesamtheit  maßgebend  ist.  In  der  Ver- 
einigung liegt  die  Macht,  und  die  Bildung  wirt- 
schaftlich machtvoller  Einheiten,  wie  sie  sich 
auf  fast  allen  Gebieten  des  Erwerbes  in  den 
Vereinigten  Staaten  vollzieht,  wird  naturgemäß 
nicht  nur  Bedeutung  haben  für  die  Interessenten 
im  Lande,  d.  h.  für  die  Produzenten  nnd  Kon- 
tinenten, sondern  auch  für  die  auf  dem  Welt- 
markte mit  der  amerikanischen  konkurrierende 
europäische  Industrie.  Der  Bildung  der  Trusts 
liegt  die  Absicht  zugrunde,  dem  in  den  Pro- 
dnktionsstatten  angelegten  Kapital  eine  stetige 
nnd  möglichst  hohe  Rente  zu  sichern ;  das  kann 


•  Vergl.  „Stahl  und  Eisen"  Heft  16  S.  913. 
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erreicht  werden  durch  Erzielung  hoher  Verkaufs- 
preise oder  durch  Verbilligt! ng  der  Erzeugungs- 
kosten und  Verkanfsspesen.  Das  Erstere  ist  das 
Nächstliegende,  und  so  basieren  die  meisten  Trusts 
in  Amerika  auf  der  Möglichkeit,  durch  Aus- 
schaltung der  Konkurrenz  innerhalb  des  riesigen 
inlandischen  Absatzgebietes  die  durch  die  Pro- 
hibitivzölle geschaffene  Lage  gründlich  auszu- 
nutzen. Man  darf  dabei  allerdings  nicht  über- 
sehen, daß,  wie  überall,  auch  hier  der  Knüppel 
beim  Hnnde  liegt  und  hohe  Gewinne  neue  Kon- 

]  kurrenz  heranziehen  und  damit  der  Trust  sich 

;  selbst  seine  Grube  gräbt. 

Je  machtvoller  der  Trust  ist,  um  so  schwie- 
riger wird  allerdings  das  Konkurrieren  sein,  und 
es  gibt  ja  heute  bereits  „allein  herrschende 
Trusts";   diese   Herrschaft   können   die  Trnsts 

1  indes  nur  erlangen  bezw.  dauernd  behalten,  wenn 
sie  ihr  Augenmerk  daranf  richten,  durch  den 
Trust  und  innerhalb  desselben  eine  Verbilligung 
der  Erzeugung  und  des  Verkaufs  der  Waren  zu 
erzielen.  Die  Bestrebnngen  daranf  sind  besonders 
bei  denjenigen  Trusts  anzutreffen,  welche  neben 
dem  Inlandsgeschäfte  auch  ein  bedeutendes  Aus- 
landsgeschäft pflegen  und  hier  wie  dort  eine 
dominierend«'  Stellung  erhalten  wollen ;  so  sagte 
mir  der  Präsident  des  mit  einem  Kapital  von 
120  Millionen  Dollars  gegründeten  Trusts  für 
Ernte-Maschinen,  daß  die  Verwaltung  sich  ent- 
schlossen habe,  ihre  Verkaufspreise,  welche  be- 
kanntlich sehr  niedrig  sind,  nicht  zu  erhöhen, 
obgleich  man  durch   die  Materialvertetierungcn 
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und  die  Lohnsteigerangen  eigentlich  dazu  ge- 
zwungen gewesen  sei,  man  wolle  vielmehr  durch 
den  Trust  eine  weitere  Spezialisierung  und  Ver- 
billigung  durchführen  und  damit  die  Gewinne 
zu  erhalten  suchen. 

Daneben  glaubt  man  durch  den  Trust  in  der 
Lage  zu  sein,  sich  in  der  Beschaffung  des  Roh- 
materials durch  Anlage  eigener  Hüttenwerke 
unabhängig  machen  zu  können.  Neben  diesen 
Vorteilen,  welche  die  Trusts  bieten,  scheint  mir 
«in  Nachteil  nicht  ohne  Bedeutung  zu  sein. 
Diesen  erblicke  ich  in  der  Ausschaltung  der 
persönlichen  Sorge,  wie  sie  der  frühere  Besitzer 
der  Werke  in  eigener  Verwaltung  seinem  Besitze 
zuwandte,  und  von  der  in  manchen  Fabrikations- 
zweigen der  Fortschritt  in  der  Güte  der  Waren 
abhängig  war  und  noch  ist.  Da  das  Publikum 
im  allgemeinen  die  Empfindung  hat,  daß  die 
allgewaltigen  Trusts  ihm  die  Preise  der  Waren 
diktieren,  so  sind  dieselben  natürlich  nicht  populär, 
man  hat  ja  auch  gesetzliche  Maßnahmen  ver- 
langt, um  die  Macht  der  Trusts  zu  brechen, 
bisher  ohne  durchgreifenden  Erfolg.  Die  wirk- 
samste Maßregel  würde  die  Änderung  der  Zoll- 
politik, ein  Aufgeben  des  Prohibitivsystems 
sein,  aber  dafür  sind  meines  Brechtens  in  der 
nächsten  Zukunft  keine  Aussichten  vorhanden. 
Der  große  wirtschaftliche  Aufschwung  in  den 
Vereinigten  Staaten  während  der  letzten  5  Jahre 
ist  allen  Kreisen  der  Bevölkerung  zugute  ge- 
kommen, wie  sich  dies  in  der  Höhe  der  Löhne 
und  der  riesigen  Zunahme  der  Spareinlagen  aus- 
drückt; man  fürchtet  sich  vor  einer  radikalen 
Änderung  der  Wirtschaftspolitik,  wie  sie  mit 
dem  Wechsel  der  Regierung  verbunden  sein 
könnte,  und  ihren  Folgen.  Dazu  kommt  die 
große  persönliche  Beliebtheit  des  Präsidenten 
Roosevelt,  so  daß  dessen  Wiederwahl  als  ziem- 
lich sicher  angesehen  werden  kann,  womit  eine 
baldige  und  gründliche  Änderung  der  Zollpolitik 
ausgeschlossen  erscheint. 

Zur  Unbeliebtheit  der  Trusts  hat  zweifellos 
auch  die  Art  der  Gründung  mancher  derselben 
beigetragen.  Es  ist  bekannt,  daß  häufig  Werte 
in  die  Trusts  aufgenommen  worden  sind,  deren 
Vorhandensein  schwer  nachzuweisen  war.  Sodann 
sind  Griinderprovisionen  gezahlt  worden,  die 
geradezu  unglaublich  sind.  Manche  Trusts  brachen 
nach  kurzem  Leben  unter  den  großen  Belastungen 
zusammen,  bei  anderen  werden  sie  sich  später 
bemerkbar  machen,  aber  man  muß  sich  doch 
hüten,  die  ganze  Wirtschaftsform  nach  diesen 
bei  ihrer  Entwicklung  gemachten  Fehlern  zu 
beurteilen;  ich  glaube,  daß  sie  bestehen  bleiben 
wird,  daß  sie  in  der  Hauptsache  ein  Fortschritt 
sein  wird  und  daß  Amerika  den  anderen  Ländern 
gegenüber  durch  die  Macht,  welche  solchen 
großen  Einheiten  innewohnt,  einen  VorBprung 
in  der  Konkurrenz  auf  dem  Weltmarkte  ge- 
wonnen hat. 


Zn  den  Fehlgeburten  sind  der  Schiffahrt*- 
und  der  Schiffbau-Trust  zu  rechnen;  der  letztere 
ist  bereits  bankerott  erklärt. 

Der  größte  Trust,  welcher  zustande  ge- 
kommen ist  und  das  meiste  Interesse  im  Publikum 
in  Anspruch  nahm,  dürfte  The  United  States 
Steel  Corporation  sein.  Das  Kapital  dieser  Ver- 
einigung, welche  immer  noch  neue  Werke  auf- 
nimmt, war  zur  Zeit  unseres  Besuches  auf  etwa 
1450  Millionen  Dollars  angewachsen,  und  zwar 
bestand  dasselbe  aus  etwa : 

860  Millionen  Bonds  (Obligationen)  an  erster  Stelle. 

welche  mit  5%  in  Gold  verzins- 
lich sind, 

150       „       Bonds  an  zweiter  Stelle,  welche  eben- 
falls 5*/»  Zinsen  bringen, 
400       „        preferred  s bares  (Vorzugsaktien)  and 
650       „        common  shares  (gewöhnliche  Aktien  i. 

Ich  habe  runde  Zahlen  angeführt ,  die  mit 
den  wirklichen  Zahlen  nicht  ganz  übereinstimmen. 
Eine  Abweichung  bis  zu  50  Millionen  verschlägt 
an  der  Rechnung  im  ganzen  ja  nicht  viel.  Ur- 
sprünglich waren  550  Millionen  preferred  shares 
ausgegeben ,  welche  die  Berechtigung  auf  7  °/o 
I  Zinsen  haben,  die  bis  heute  auch  gezahlt  wurden; 

von  diesen  preferred  Bhares  konnten  250  Millionen 
!  in  5  % "  Bonds  umgewandelt  werden ;  es  machten 
|  von  dieser  Option  aber  nur  die  Inhaber  der  oben 
angeführten  150  Millionen  Gebrauch;  das  Publi- 
kum muß  also  doch  wohl  die  preferred  shares 
für  gut  gehalten  haben.  Heute  stebt  ihr  Kurs 
weit  unter  80.  Auf  die  common  Bhares  sind 
bis  heute  4  °/o  Zinsen  bezahlt  worden;  sie  stan- 
den im  Juni  auf  28  %  und  sind  noch  weiter 
gefallen.  Die  Gesamtbewertung  wird  also  für 
entschieden  zu  hoch  und  zwar  nach  dem  Kars- 
stand der  Effekten  am  1.  Juli  um  etwa  f»00 
Millionen  Dollars  zu  hoch  gehalten. 

Von  den  350  Millionen  5  prozentigen  Bonds, 
deren  Zinsen  in  Gold  zu  zahlen  sind,  wurden 
300  Millionen  den  Vorbesitzern  der  Carnegie- 
Werke  ausbezahlt,  die  anderen  50  Millionen 
sollen  in  der  Hauptsache  die  gezahlten  Provi- 
sionen darstellen.  Ich  verweile  etwas  länger 
bei  den  Verhältnissen  des  Steel -Trusts,  weil 
dieselben  wesentlich  sind  für  die  Beurteilung 
der  vielgenannten  „amerikanischen  Gefahr1* 
im  Eisen-  nnd  Stahlgewerbe.  Der  Steel -Trust 
umfaßt  etwa  50  °/o  der  Roheisen-  und  80  °/o 
der  Stahlerzeugung  in  den  Vereinigten  Staaten, 
er  ist  Käufer  von  Roheisen  so  lange,  bis  seine 
eigenen  Hochöfen  in  der  Lage  sind,  den  Gesamt- 
bedarf an  Roheisen  zu  liefern. 

Außerhalb  des  Steel -Trusts  bestehen  noch 
einige  sehr  starke  und  vollkommen  unabhängige 
Werke,  unter  anderen  Jones  &  Laughlin,  The 
Repnblic  Iron  and  Steel  Works,  The  Lakawanna 
Steel  Works  u.  s.  w. 

Am  wichtigsten  für  den  Trust  dürfte  die 
erste  Finna  sein,  die  ihre  Werke  in  Pittsburg 
hat ;  sie  hat  bisher  einer  Aufnahme  in  den  Trust 
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nor  gegen  eine  Bezahlung  in  bar  —  and  zwar 
sprach  man  von  90  Millionen  Dollar  —  zu- 
stimmen wollen,  die  natürlich  niemand  zu  zahlen 
hatte. 

Die  in  Schuldverschreibungen  für  die  Car- 
negie-Werke gezahlte  Summe  von  300  Millionen 
wird  von  Eingeweihten  als  zu  hoch  angesehen. 
Es  ist  bekannt,  daß  ein  Jahr  vor  der  Gründung 
des  Trusts  Hr.  Frick  von  seinein  Kompagnon 
Carnegie  gegen  Zahlung  von  einer  Million  Dollar 
eine  Optiou  für  drei  Monate  kaufte,  den  da- 
maligen Gesamtbesitz  der  Firma  für  150  Mil- 
lionen Dollar  zu  übernehmen.  Die  Absicht, 
eine  neue  Gesellschaft  auf  Grund  dieser  Über- 
nahme zu  gründen,  schlug  fehl,  da  man  den 
Preis  in  eingeweihten  Kreisen  für  zu  hoch  hielt. 
Die  Option  verfiel. 

Die  Schuldverschreibungen  des  Steel-Trusts 
in  Höhe  von  350  und  150  gleich  500  Millionen, 
welche  eine  Zinszahlung  von  25  Millionen  Dollar 
f.  d.  Jahr  beanspruchen,  sind  jedenfalls  als  eine 
Belastung  der  Gestehungskosten  anzusehen,  welche 
die  Konkurrenzfähigkeit  auf  dein  Weltmarkt  be- 
einträchtigt. Von  einem  der  ersten  Direktoren 
des  Steel -TrnsU  wurden  mir  die  Gestehungs- 
kosten für  Bessemer  -  Roheisen  —  in  ordinary 
times  —  ohne  Rücksicht  auf  die  Zinszahlung, 
aber  inkl.  Abschreibnngsquoten ,  auf  9  Dollar 
f.  d.  ton  angegeben.  Unter  den  gewöhnlichen 
Zeiten  werden  wohl  mehr  die  früheren  Zeiten 
zu  verstehen  sein,  in  denen  Carnegie  bei  einem 
Preise  von  lO'/s  bis  11  Dollar  für  Bessemer-  i 
Koheisen  ja  sehr  viel  Geld  verdient  hat.  Heute 
and  anch  wohl  dauernd  wird  der  Gestehungs- 
preis  höher  angenommen  werden  müssen;  rechnet 
man  dazu  die  Zinsverpflichtung  der  Schuld- 
verschreibungen, 60  dürfte  unter  Hinzurechnung 
der  beiderseitigen  Frachten  zum  Atlantischen 
Ozean  eine  erhebliche  Überlegenheit  der  United 
Steel  Corporation  gegen  die  deutschen  Werke, 
namentlich  die  neueren,  in  Roheisen  nicht  an- 
zunehmen sein.  Günstig  für  die  Konkurrenz 
auf  dem  Weltmarkt,  besonders  in  Gießereiroheisen, 
sind  die  Hochöfen  am  Erie-See  gelegen,  da  sie 
ihr  Eisen  sehr  billig  per  Wasser  an  den  Ozean 
verfrachten  können. 

Wesentlich  niedrigere  Gestehungskosten  haben 
bekanntlich  die  Eisenwerke  im  Süden,  wo  alle 
Materialien  für  den  Hochofen:  Erz,  Kohle  und 
Zuschlag,  unmittelbar  zusammenliegen.  Hier 
spielt  die  Arbeiterfrage  eine  hemmende  Rolle; 
man  ist  auf  die  farbigen  Arbeiter  angewiesen, 
welche  wohl  starke  und  branchbare  Hütten- 
arbeiter sind,  aber  das  stetige  Arbeiten  nicht 
lieben;  wenn  sie  einen  gewissen  Betrag  verdient 
haben,  wollen  sie  denselben  erst  wieder  nichta- 
tnend  verzehren,  um  dann  aufs  neue  mit  der  j 
Arbeit  zu  beginnen.  Das  im  Süden  gewonnene 
billigt  Eisen  genügt  qualitativ  nicht  für  alle 
Zwecke;  es  eignet  sich  besonders  für  den  Röhren-  | 


guß,  worin  sich  die  Konkurrenz  dieses  Bezirkes 
auf  dem  Weltmarkt  ja  auch  schon  früher  sehr 
fühlbar  gemacht  hat. 

Bedenklicher  als  beim  Roheisen  scheint  mir 
die  amerikanische  Gefahr  bei  den  Halb-  und 
Rohfabrikaten  der  Eisenindustrie  zu  liegen,  in- 
dem ich  die  Kosten  der  Umwandlung  von  Roh- 
eisen in  Schienen,  Stabstahl,  Konstruktions- 
inaterial,  Bleche  und  Draht  u.  s.  w.  niedriger 
schätze  als  in  den  mit  Amerika  konkurrierenden 
Ländern,  auf  Grund  der  Massenerzeugung  auf 
den  automatisch  arbeitenden,  von  einem  Minimum 
von  Menschen  bedienten  und  durch  billige  Kohle 
betriebenen  Apparaten.  Der  Trust  muß  und 
wird  bemüht  sein ,  diese  Apparate  durch  volle 
Beschäftigung  auszunutzen ,  er  wird  bei  einem 
Nachlassen  der  Konjunktur  Auftrage  im  Auslande 
zu  billigen  Preisen  suchen  und  kann  darin  um 
so  weiter  gohen ,  als  er  in  der  Lage  ist ,  zu 
spezialisieren,  ungünstig  arbeitende  Apparate 
auszuschalten,  nm  die  bostarbeitenden  voll  aus- 
zunutzen. 

Eine  Gefahr  für  die  Lieferung  nach  Deutsch- 
land ist  ja  wohl  ausgeschlossen,  nicht  allein 
durch  den  Zollschutz  auf  jene  Rohfabrika 
sondern  durch  den  Schutz,  der  in  den  Frachten 
liegt.  Der  Schutz  durch  Zoll  und  Fracht  spielt 
eine  wesentlich  geringere  Rolle  bei  den  Eisen- 
und  Stahlfabrikaten  in  höheren  Wertlagen;  der 
selbe  wird  dazu  bei  vielen  Gegenständen  auf- 
gehoben durch  den  Vorsprung,  welchen  die  amerika- 
j  nische  Industrie  in  der  mit  der  Massenerzeugung 
möglichen  maschinellen  Darstellung  und  der 
weitgehenden  Spezialisierung  der  Arbeiten  ge- 
wonnen hat. 

So  sehr  wir  auch  in  den  letzten  Jahren  in 
Deutachland  bestrebt  gewesen  sind,  die  amerika- 
nische Arbeitsweise  einzuführen,  so  findet  dies 
doch  seine  Erschwerung  in  der  außerordentlichen 
Zersplitterung  der  Produktion.  Es  ist  nicht 
ausgeschlossen  oder  gar  sicher  zn  erwarten,  daß 
in  Zeiten  wirtschaftlichen  Niederganges  Amerika 
seine  Halb-  und  Fertigfabrikate  auch  nach 
Deutschland  zu  werfen  sucht,  nm  seine  Industrie 
zu  beschäftigen.  Ein  nachhaltiger  ZollBchutz 
ist  darum  vorläufig  unerläßlich.  Die  amerika- 
nische Arbeitsweise,  der  Ersatz  der  menschlichen 
Arbeit  durch  die  Maschinen  und  die  Speziali- 
sierung der  Arbeit,  schließt  die  Aneignung  von 
Handfertigkeiten  aus,  darum  bleibt  Amerika  für 
alle  Gegenstände ,  bei  deren  Herstellung  die 
Handfertigkeit  noch  nicht  hat  ausgeschaltet 
werden  können,  auf  den  Bezug  aus  dem  Aus- 
lande angewiesen  trotz  der  hoben  Zölle,  welche 
schließlich  nur  den  Konsum  einschränken.  Ab- 
gesehen von  den  kunstgewerblichen  Gegenständen, 
j  trifft  das  Obige  zu  bei  vielen  Artikeln  der  Klein- 
eisenindustrie, wie  gewisse  Zangen  usw.,  be- 
sonders aber  bei  den  Erzeugnissen  der  Solinger 
|  Schneidwaren.  Man  hat  einzelne  Sorten  Taschen- 
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messer,  welche  in  einfachen  Formen  und  in 
großen  Mengen  nach  einem  Muster  im  landwirt- 
schaftlichen Westen  gekauft  wurden,  mit  Zöllen 
zwischen  100  nnd  150°/o  belegt,  und  doch  hat 
sich  eine  lohnende  Fabrikation  noch  nicht  durch- 
führen lassen. 

Die  Frage,  welche  überall  mit  einer  gewissen 
Besorgnis  besprochen  wurde,  ist  die  Arbeitor- 
frage. Die  ungewöhnlich  günstige  Konjunktur, 
welche  auf  der  einen  Seite  das  wilde  Gründungs- 
fieber  mit  den  übertriebenen  Provisionen  der 
sogenannten  .,promotorsu  hervorgerufen  hat,  blieb 
selbstredend  auch  nicht  ohne  Einfluß  auf  die 
Haltung  und  die  Forderungen  der  Arbeiter. 

Vertreten  durch  machtvolle  Organisationen, 
sind  die  Forderungen  der  Arbeiter  immerfort 
gesteigert  worden,  und  bislang  sind  dieselben 
seitens  der  Arbeitgeber,  um  Streiks  zn  vermei- 
den, durchweg  bewilligt  worden ;  es  handelt  sich 
dabei  um  Lohnerhöhung,  Reduktion  der  Arbeits- 
zeit und  Anerkennung  der  Unions,  d.  h.  um  die 
Unterworfung  unter  die  Bestimmungen  der  Unions 
für  den  Arbeitsvertrag. 

Nachdem  die  Arbeitgeber  in  den  Punkten  1 
und  2  fast  jeder  Forderung  nachgekommen  sind 
und  in  einzelnen  Brauchen  weitere  Forderungen 
kaum  noch  gestellt  werden  köunen,  haben 
doch  die  Maurer  in  New  York  bei  achtstündiger 
Arbeitszeit  einen  Lohnsatz  von  n"5  Cents  = 
2,75  .  *  f.  d.  Stunde  erreicht  — ,  dreht  sich  jetzt 
der  Kampf  um  den  dritten  Punkt. 

Im  Baugewerbe  führten  die  Sekretäre  der 
Unions  einen  Terrorismus  durch  in  der  Beschran- 
kung der  persönlichen  Freiheiten ,  sowohl  nach 
der  Seite  der  Arbeitgeber  wie  nach  der  der 
Arbeitnehmer,  daß  es  unbedingt  zu  einem  Krach 
kommen  mußte ;  es  war  den  Unternehmern  unter- 
sagt, Materialien  zn  verwenden,  welche  aus 
Fabriken  stammten,  welche  die  Unions  nicht 
anerkannten,  sie  durften  keine  Arbeiten  durch 
Leute  ausführen  lassen,  welche  nicht  Mitglieder 
der  Unions  waren,  ja  es  war  sogar  strikte  ver- 
boten, daß  jemand  sich  in  seinem  Hause  selbst 
etwas  anfertigte.  Ein  Herr,  der  sich  aus  Lieb- 
haberei den  einen  oder  andern  Gegenstand  in 
seinem  Hause  selbst  beschafft  oder  angefertigt 
hatte,  mußte  denselben  wieder  entfernen  und 
durch  Materialien,  welche  die  Unions  zuließen, 
und  durch  Unions-Arboiter  ersetzen  lassen.  Der 
Besitzer  eines  Landhauses  beauftragte  seinen 
beschäftigungslosen  Gärtner  damit,  die  Holz- 
stöcke, an  welche  die  Bosen  angebunden  sind, 
grün  anzustreichen.  Schleunigst  kam  der  Dele- 
gierte der  Anstreicher- Union  und  untersagte 
dies,  da  solche  Arbeiten  von  den  Anstreichern 
auszuführen  seien.  Cm  nicht  zu  auderen  Zeiten 
in  Verlegenheit  zu  kommen,  mußte  der  Besitzer 
dem  Befehl  nachkommen.  Die  Unternehmer 
mußten  sich  alles  gefallen  lassen,  weil  sie  die 
Bauten  in  der  Kegel  unter  Kontrakt  angenommen 


I  hatten  und  das  amerikanische  Gesetz  die  An- 
wendung der  Streikklausel  nicht  zuläßt;  schließ- 
lich wnrden  die  Verhältnisse  ganz  unmöglich 
dadurch,  daß  die  UnionB  selbst  nicht  einig  waren ; 
wenn  der  Unternehmer  sich  mit  der  einen  Gruppe 

;  geeinigt  hatte,  dann  fing  die  andere  den  Streik 
an;  so  kamen  im  Frühjahr  die  sämtlichen  Bauten 

:  in  New  York  zum  Stilliegen. 

Die  Unternehmer  haben  Bich  dann  auch  fest 
zusammengeschlossen  und  nach  der  alten  Devise: 
„die  beste  Verteidigung  ist  der  Angriff1",  ihrer- 
seits erklärt,  die  Bauten  nicht  eher  wieder  auf- 
zunehmen ,  bis  die  Unions  eingewilligt  hätten, 
alle  Streitfragen  einem  unparteiischen  Schieds- 
gericht zu  unterbreiten,  dessen  Kntscheidung 
sich  beide  Teile,  Unternehmer  und  Arbeiter,  zn 
fügen  hätten.  Anfänglich  wollten  die  Gewerk- 
schaftsführer dem  absolut  nicht  zustimmen,  aber 
die  Arbeiterschaft  hat,  wie  ich  berichtet  worden 

i  bin,  dann  doch  diese  Bedingungen  angenommen, 

:  und  eine  allgemeine  Aufnahme  der  Arbeiten  hat 
stattgefunden  bezw.  steht  zu  erwarten.  Ks 
zeigte  sich  hier  wioder,  daß  Ehrgeiz  und  per- 
sönliches Interesse  der  Führer  die  Arbeiterschaft 

1  in  die  Sackgasse  treiben.  Die  Entwicklung  der 
Dinge  in  New  York  wird  wohl  nicht  ohne  Ein- 
fluß auf  die  Allgemeinheit  bleiben.    Die  Arbeit- 

;  geber  in  der  Maschinenindustrie,  welche  nächst 
den  Bauunternehmern  den  stärksten  Organi- 
sationen der  Arbeiter  gegenüberstehen,  sind  sich 
darüber  klar,  daß  der  Einfluß  der  Unions  die- 
selben bösen  Folgen  zeitigen  kann,  wie  dies  in 
England  der  Fall  gewesen  ist.  Es  hat  sich 
darum  unter  den  Maschinenbauern  eine  Ver- 
einigung gebildet  unter  dem  Namen  „  United 
metal  trades  association",  deren  Mitglieder  sich 
verpflichtet  haben ,  über  bestimmte  Zugeständ- 
nisse an  die  Unions  nicht  mehr  hinauszugehen. 

Um  die  Folgen  der  über  den  Einzelnen  ver- 
hängten Streiks  abzuwehren,  haben  die  Mitglieder 
der  Vereinigung  unter  ihren  Arbeitern  eine 
Gegenorganisation  zn  schaffen  gesucht  in  der 
Form,  daß  den  Angehörigen  derselben  in  erster 
Linie  die  Dauer  einer  bestimmten  Beschäftigung 
zu  einem  bestimmten  Lohnsatz  von  der  Gesaiut- 

,  heit  der  Unternehmer  garantiert  wird.  Dagegen 
müssen  sich  diese  Arbeiter  verpflichten,  überall 
da  zu  arbeiten,  wo  Not  ist,  d.  h.  wo  gestreikt 

!  wird.  Ich  glaube  nicht ,  daß  man  mit  dieser 
Streikbrecher  -  Organisation  besonderen  Erfolg 
erzielt  hat.  Wie  der  Eintritt  schlechterer  Zeiten 
oder  gar  schon  die  sichere  Anssicht  darauf  an 
der  Börse  mit  den  überspannten  Kapitalwerten 
aufräumt,  d.  h.  diese  Werte  auf  den  angemessenen 
Stand  zurückführt,  so  werden  auch  schlechtere 

I  Zeiten  die  Auswüchse  der  Arbeiter-Organisationen 
beschneiden,  vielleicht  wird  dann  der  Spieß  um- 

;  gedreht  und  mancher  Arbeiter  für  die  von  seinem 
Führer  begangenen  Fehler  büßen  müssen.  Ohne 
heilige  Kampfe  wird  es  aber  sicher  bei  dieser 
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Entwicklung  der  Dinge  nicht  abgehen,  und  die 
Kriegskosten  werden  dem  Lande  lange  fühlbar 
bleiben.  Für  uns  in  Deutschland  ist  es  von 
dem  allergrößten  Interesse,  über  die  Entwicklung 
der  Dinge  genau  unterrichtet  zu  bleiben;  die 
Regierung  sollte  bestimmte  Persönlichkeiten, 
welche  natürlich  mit  den  Verhältnissen  genau 
vertraut  sein  müssen,  mit  der  Berichterstattung 
über  diese  Fragen  ausschließlich  betrauen.  Wer 
*ich  für  die  Organisation  der  Arbeiter  in  den 
Ver.  Staaten  und  ihren  ungeheuren  Umfang  inter- 
essiert, dem  empfehle  ich  die  „Report«  of  the 
indostrial  associations  of  labor  Organisation. 
Washington  Government  printlng  offlce  1901". 
Man  findet  hierin  die  genaue,  auf  Vernehmungen 
beruhende  Znsammenstellung  aller  bestehenden 
Arbeitergewerkschaften,  ihre  Stärke  und  ihre 
innere  Organisation  am  1.  Juli  1901. 

Man  kann  folgende  Hauptgmppen  unter- 
scheiden : 

1.  The  Knights  of  Labor.  Bs  ist  dies 
die  älteste  Organisation;  sie  ist  dem  Freiraaurer- 
tnm  nachgebildet,  mit  seinen  Aufnahme-Umständ- 
lichkeiten, Paßworten  und  sonstigen  Heimlich- 
keiten. Aufgenommen  kann  jede  über  16  Jahre 
alte  unbescholtene  Person  werden,  mit  Ausnahme 
Ton  Schankwirten  und  Advokaten ;  es  können  also 
aach  Arbeitgeber  Aufnahme  finden,  jedoch  müssen 
immer  drei  Viertel  aller  Mitglieder  wage  earners 
and  farmers,  d.  h.  Lohnarbeiter  odor  Bauern 
sein;  eine  Gruppierung  nach  Branchen  findet 
nicht  Blatt.  Die  Zentrale  schreibt  den  lokalen 
Verbänden  ihr  Handeln  vor.  Am  1.  Juli  1901 
zahlte  diese  Vereinigung  920  000  Mitglieder; 
sie  hat  nicht  zugenommen,  eher  dürfte  man  eine 
Verringerung  annehmen. 

2.  The  American  Federation  of  Labor. 
Di«  ist  der  Zusammenschluß  der  Vereine  der 
Spezial-  und  Facharbeiter,  der  sogenannten  Union«. 
In  der  Union  schließen  sich  die  Facharbeiter 
eines  Bezirkes  zusammen,  die  sämtlichen  Local 
Unions  bilden  die  National  Unions*  und  diese 
sind  Mitglieder  der  Federation  of  Labor.  Der 
Arbeiter  zahlt  ein  Eintrittsgeld  zwischen  5  und 
50  Dollar  und  weiter  einen  laufenden  Beitrag; 
von  beiden  wird  ein  gewisser  Botrag  an  die 
National  Unions  abgeführt,  welche  ihrerseits  die 
Federation  of  Labor  mit  Mitteln  versehen  muß. 
Die  Local  Unions  der  gelernten  Arbeiter  machen 
die  Aufnahme  abhängig  von  dem  Nachweis  einer 
Lehrzeit  von  vier  Jahren  oder  daß  die  Betreffen- 
de vier  Jahre  im  Gewerbe  gearbeitet  haben 
und  berechtigt  sind,  einen  bestimmten  Lohn  zu 
▼erlangen;  sie  stellen  bestimmte  Vorschriften 
fflr  Beschäftigung  der  Lehrlinge  auf;  das  Ver- 
hältnis der  Lehrlinge  zu  den  gelernten  Arbeitern 
darf  1  :  5  nicht  übersteigen ;  zuweilen  hat  der 
Arbeitgeber  auf  jede  Werkstell o  einen  Lehrling 


*  Oder  auch  international  Unions. 


|  frei.  Diesen  Bedingungen  haben  sich  die  Ma- 
schinenfabriken unterwerfen  müssen,  wie  bei- 

i  spielsweise  Allis-Chalmers,  Deering  usw.  Ist  die 
Local  Union  stark  genug,  so  stellt  sie  einen 
Sekretär  —  auch  Walking  delegate  genannt  — 

|  an;  derselbe  hat  die  Buchführung  zu  besorgen, 
Propaganda  zu  machen,  neue  Mitglieder  zu  werben, 

I  die  Verhandlungen  mit  den  Arbeitgebern  zu 
führen  und  die  Arbeitsstellen  zu  kontrollieren. 
Für  die  Arbeiterschutz  -  Gesetzgebung  sind  die 
Unions  noch  kaum  von  Einfluß  gewesen ;  in  ein- 
zelnen Staaten  ist  dies  wohl  der  Fall,  in  dem 

i  hochentwickelten  Industriestaate  Pennsylvanien 

;  bestehen   aber  noch  so  gut  wie  keine  Schutz- 

|  gesetze.  Das  Gehalt  des  Sekretärs  ist  gewöhn- 
lich dem  Einkommen  der  Arbeiter  gleich,  es 
beträgt  800  bis  1300  Dollar.  Die  Federation 
of  Labor  hat  keine  Exekutive,  sie  ist  nur  die 
beratende  Stelle  für  die  Unions;  ihr  Präsident 
erhält  ein  Gehalt  von  2100  Dollar.  Ich  will 
noch  erwähnen,  daß  einzelne  Unions  farbige 
Arbeiter  ausschließen  und  von  „Nicht-Ameri- 
kanern" ein  höheres  Eintrittsgeld  erheben.  Die 
Mitgliederzahl  der  Federation  of  Labor  betrug 
am  l.Juli  1901  950  000,  durfte  seitdem  aber 
ganz  gewaltig  gestiegen  sein. 

3.  The  National  Building  Council,  der 
große  Zentralverband  der  Bauhandwerker,  der 
seinen  Sitz  in  Chicago  hat  und  in  dieser  Stadt 
die  verschiedenen  Gruppen  der  Banhandwerker 
einschließlich  der  Maurer  umfaßt,  welche  ander- 
wärt«, z.  ß.  in  New  York,  selbständige  Gruppen 
bilden.  Es  ist  häufig  vorgekommen,  daß  zwischen 
den  außerhalb  der  Verbände  stehenden  und  den- 
selben angehörenden  Unions  derselben  Branche 
heftige  Kämpfe  über  Meinungsverschiedenheiten 
ausbrachen,  die  eine  Verständigung  mit  dem 

!  Unternehmertum  sehr  erschweren  oder  unmöglich 
machen. 

4.  The  Western  Labor  Union,  welche 
alle  im  Weston  bestehenden  Unions  umfaßt  und 
ähnlich  wie  die  Federation  of  Labor  organisiert  ist. 

5.  The  Federation  of  Kailway  Brother 
Hoods.  Hierzu  gehören  die  Zugführer,  Loko- 
motivführer (engineers),  Heizer,  Weichensteller, 
Telegraphist  en,  Zugpersonal,  Wagen  -  Aufsichts- 
porsonal  und  die  Aushilfsdamen.  Diese  Vereini- 
gung zählte  am  1.  Juli  1901  etwa  200  000  Mit- 
glieder; sie  ist  die  vornehmste  Union  und  zahlt 

1  ihrem  Präsidenten  ein  Gehalt  von  5000  Dollar. 

j  Etwa  40  000  Eisenbahn-AngeBtellte  sind  Mit- 
glieder der  Christian  Vonng  Men's  Association. 

,  Dieselbe  wird  von  manchen  Privaten,  namentlich 
den  Eisenbahn-Magnaten,  unterstützt.  Der  Verein 
baut  überall,  selbst  in  den  entlegensten  Gegen- 
den, wo  das  Zugpersonal  Wechsel  und  Aufenthalt 
hat,  gute  Logierhäuser,  wo  die  Mitglieder  an- 
genehme Unterkunft  finden. 

Außer  den  vorstehend  aufgeführten  großen 
Verbänden  wurden  am  1.  Juli  1901  678  Unions 
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nachgewiesen,  welche  keinem  der  Verbände  an- 
gehörten. Wenn  man  bedenkt,  daß  anter  jenen 
Unions  9ich  sehr  bedeutende  Arbeiter- Vereini- 
gungen, wie  die  der  Kohlenarbeiter,  befinden, 
so  kann  man  sich  eine  Vorstellung  von  der 
Bedeutung  der  Arbeiter-Organisationen  in  Amerika 
machen.  Am  wenigsten  organisiert  sind  die 
Arbeiter  in  der  Groß-Eisen-  und  Stahl-Industrie. 
Unter  den  Hochofen-Arbeitern  besteht  eine  Ver- 
einigung überhaupt  nicht,  unter  den  Hüttenleuten 
—  Puddlern,  Schweißern,  Walzwerksarbeitern, 
Verzinnern  usw.  —  existiert  die  Amalgamated 
Association  of  Iron,  Steel  and  Tin  Works,  weiche 
eine  große  Anzahl  von  Local  Unions  umfaßt, 
im  ganzen  aber  nur  34  000  Mitglieder  auswies. 
Als  Grund  für  die  geringe  Beteiligung  der  Eisen- 
arbeiter an  den  Gewerkschaftsbestrebungen  gab 
man  mir  den  für  die  Arboiter  so  ungünstig  aus- 
gelaufenen Streit  an,  welchen  seinerzeit  der 
Direktor  der  Carnegie -Werke,  Hr.  Frick,  mit 
den  Arbeitern  auskämpfte,  bei  dem  es,  wie  er- 
innerlich, zu  den  blutigen  Kämpfen  zwischen 
den  Polizisten  und  den  Arbeitern  kam,  und  in 
deren  Nachspiel  Hr.  Frick  auf  seinem  Bureau 
von  einem  Arbeiter  durch  Revolver  und  Dolch 
lebensgefährlich  verwundet  wurde.  Die  Ver- 
waltung Boll  dann  sehr  schroffe  Stellung  gegen 
die  Unions  genommen,  dabei  es  aber  verstanden 
haben,  mit  ihren  Arbeitern  ein  gutes  Verhältnis 
zu  unterhalten,  wie  auch  bei  der  Nachfolgerin 
der  Carnegie-Unternehmungen,  der  United  States 
Steel  Corporation,  großer  Wert  darauf  gelegt 
wird,  daß  die  Männer  in  leitender  Stellung  die 
Fähigkeit  besitzen,  im  Verkehr  mit  den  Arbeitern 
den  richtigen  Ton  zu  treffen.  Im  übrigen  steht 
den  Arbeiter-Organisationon  in  den  Trusts  die 
gewaltigste  Gegenorganisation  gegenüber,  uud 
das  verhältnismäßig  rasche  Zustandekommen  der 
Trusts  ist  meines  Erachtens  nicht  zum  geringen 
Teil  auf  die  Erkenntnis  der  Unternehmer  zurück- 
zuführen, daß  der  Einzelne  nicht  stark  genug 
sei,  den  Kampf  mit  der  Arbeiter-Organisation 
aufzunehmen.  Das  wirksamste  Mittel  der  letz- 
teren, die  Arbeitgeber  einzeln  in  den  Streik  zu 
erklären  and  deren  Existenz  damit  in  Frage  zu 
stellen,  kommt  durch  den  Trust  in  Wegfall. 
Der  Trust  ist  mithin  als  der  Regulator  der 
Arbeiter-Organisation  anzusehen. 

Wohlfahrtseinrichtungen,  wie  sie  in  Deutach- 
land neben  der  gesetzlichen  Fürsorge  von  den 
Arbeitgebern  in  so  reichlichem  Maße  getroffen 
werden,  findet  man  in  Amerika  sehr  wenig. 

Beim  Verkanf  der  Geschäfte  an  den  Steel- 
Trust  hat  Hr.  Andrew  Carnegie  vier  Millionen 
Dollar  gestiftet  als  „Andrew  Carnegie  Relief 
Fundu  für  die  Angestellten  und  Arbeiter,  welche 
in  der  Carnegie  Company  vereinigt  waren;  es 
sollen  daraus  bei  Betriebsunfällen  den  Ver- 
letzten Tagesrenten  und  beim  Tode  den  Hinter- 
bliebenen einmalige  Entschädigungen  und  ferner 


!  bei  Invalidität  den  invaliden  Angestellten  und 
,  Arbeitern  Pensionen  bezahlt  werden.    In  dem 
Begleitschreiben  der  Stiftung  an  den  General- 
direktor, welches  allen  Angestellten  mit  dem 
Regulativ  bekannt  gegeben  wurde,  sagt  Herr 
Carnegie  in  seiner  ihm  eigenen  Ausdrucksweise: 
„Beim  Rücktritt  aus  dem  Geschäft  mache 
ich  diesen  ersten  Gebrauch  von  meinem  über- 
flüssigen Reichtum  als  Anerkennung  der  tiefen 
Schnld,  welche  ich  gegen  die  Arbeiter  habe, 
die  in  so  hohem  Maße  zu  meinem  Erfolge 
beigetragen  haben. u 
Die  einzigen  mir  bekannt  gewordenen,  haupt- 
sächlich auf  den  Beiträgen  der  Mitglieder  und 
nur  teilweise  auf  Überweisungen  aus  dem  Ge- 
schäftsgewinn basierenden  Unterstütznngskassen 
sind  die  des  Pennsylvania -Eisenbahn -Systems. 

Zunächst  besteht  seit  1888  „The  Penn- 
sylvania Railroad  Voluutary  Relief  De- 
partment", eine  Versicherungsgesellschaft  der 
Angestellten,  ohne  ßeitrittszwang.  Die  Gesell- 
schaft ist  zu  Beiträgen  nicht  verpflichtet,  sie 
unterstützt  die  Einrichtnng  durch  gelegentliche 
Zuwendungen,  sie  hat  aber  für  den  Fall  der 
Unterbilanz  eine  Garantieverpflichtung  über- 
nommen. Extrabeiträge  dürfen  in  diesem  Falle 
von  den  Mitgliedern  nicht  erhoben  werden.  Die 
Beiträge  richten  sich  nach  der  Höbe  des  Lohnes. 
Die  Leistungen  der  Kasse  bestehen  bezw.  die- 
j  selbe  gewährt :  a)  bei  Erwerbsunfähigkeit  infolge 
i  von  Betriebsunfällen  1 .  ein  Krankengeld,  2.  ärzt- 
I  liehe  Behandlung,  3.  künstliche  Glieder,  ähnliche 
Apparate  usw.;  b)  bei  mit  Erwerbsunfähigkeit 
verbundenen  Krankheiten,  die  nicht  auf  Unfälle 
zurückzuführen  sind,  eine  tägliche  Entschädigung; 
c)  bei  Todesfällen  eine  einmalige  Abfindung. 

Es  gibt  fünf  Lohnklassen;  die  Beiträge  be- 
ziffern sieb  auf  75  bis  375  Cents  (mit  75  Cents 
1  steigend)  =3,15  JL  —  15,75      f.  d.  Monat: 
die  Leistungen  betragen :  bei  a)  50  bis  250  Cents 
=  2,10  Jl  —  10,50  J6  f.  d.  Tag  während  der 
ersten  52  Wochen,  die  Hälfte  während  weiterer 
I  52  Wochen;  bei  b)  40  bis  200  Cents  in  den 
\  ersten  und  die  Hälfte  in  den  ferneren  52  Wochen; 
bei  c)  250  bis  1250  Dollar. 

Beim  Austritt  werden  nur  Beiträge  zurück- 
erstattet, wenn  der  Betreffende  im  Austritts- 
monat nicht  krank  war   und  nnr   für  diesen 
.  Monat.    Eine  Weiterversicherung  ist  Auatreten- 
I  den  nicht  gestattet.    Die  Gesellschaft  sagt  an 
'  der  betreffenden  Stolle  des  Statuts:  „Wir  zwingen 
,  niemanden,  in  unsere  Dienste  zu  treten,  daher 
können  wir  auch  Austretenden  keine  Hilfe  ge- 
währen."   Im  allgemeinen  besteht  freie  Arzt- 
wahl, die  Gesellschaft  hat  aber  Distriktsärzte 
,  angestellt,  welche  von  der  Verwaltung  in  be- 
!  stimmten  Fällen  Anweisungen  erhalten  und  denen 
insbesondere  die  Behandlung  von  Unfallverletzten 
übertragen  werden  kann.    Die  Verwaltung  der 
Fonds  geschieht  durch  die  Gesellschaft,  welche, 
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nie  gesagt,  für  die  Erfüllung  der  im  Statut  . 
übernommenen  Pflichten  garantiert.  Ans  den  j 
jährlichen  Überschüssen  ist  ein  Reservefonds 
, Relief  Fand  Surplus"  gebildet,  welcher  die 
1d Validität  s Versicherung  übernommen  hat.  Die 
za  zahlende  Rente  richtet  sich  nach  der  Anzahl 
der  Beitragsmonate;  reichen  die  überschösse  des 
Reservefonds  zur  Decknng  dieser  Renten  nicht 
ans,  so  findet  eine  entsprechende  Redaktion  im 
Verhältnis  der  Ansprüche  zu  den  vorhandenen 
Überschüssen  statt.  Die  Verwaltung  der  Penn- 
sylvania-Railroad  hat  in  Verbindung  mit  den 
anderen  zu  ihrem  System  vereinigten  Bahnen 
»eit  1.  Januar  1900  eine  Pensionsversicherung 
unter  dem  Namen  „The  Peunsylvania  Railroad 
Pension  Department"  errichtet,  zu  welcher  nur 
die  Bahnen  gewisse  Zuschüsse  leisten  —  im 
(ranzen  im  Jahre  1900  390  000  Dollar.  Man 
beiweckt  —  unter  BelasBung  der  vollständigen 
Selbständigkeit  der  Einzelkassen,  welche  sich 
bereits  aus  der  Unfall-  und  Krankenversicherung 
herausgebildet  hatten  —  unter  obiger  Bezeichnung 
nur  eine  gemeinsame  Verwaltung  dieser  Kassen 
nach  einheitlichen  Gesichtspunkten.  Während 
man  also  die  Unterhaltung  der  Unfall-  und 
Krankenkassen  den  Versicherten  allein  überließ 
und  sich  auf  die  Garantie  für  die  Erfüllung 
bestimmt  begrenzter  Verpflichtungen  beschränkte, 
bringt  man  für  die  Pensionskasse  ein  Opfer  in 
der  ausgesprochenen  Absicht,  die  Angestellten 
mehr  an  das  Unternehmen  zu  fesseln. 

Verkehrswesen.  Wir  hatten  Gelegenheit, 
das  Reisen  auf  der  Eisenbahn  von  der  an- 
genehmsten Seite  kennen  zu  lernen.  Durch  Ver- 
mittlung des  Hrn.  Perkins,  Vizepräsidenten  der 
auch  in  Deutschland  tätigen  New  York  Life 
Insurance  Company,  wurde  dem  Herrn  Minister 
otd  seiner  Begleitung  die  „private  car"  des 
Vizepräsidenten  der  Southern  Railway  zur  Ver- 
fügung gestellt.  Ein  solcher  Privatwagen,  sehr 
gediegen  ausgestattet,  enthält  in  dem  stets  nach 
Unten  rangierten  Teile  einen  Aussichtssalon, 
dann  einige  Schlafkabinen ,  einen  Speisesalon, 
in  welchem  wir  einmal  zu  zehn  Personen  gegessen 
haben,  Küche,  Dienerschaftsraum,  Toiletten  usw. 
Ein  Koch  und  ein  Diener  sorgten  in  vorzüg- 
licher Weise  für  unsere  leibliche  Verpflegung, 
ein  Sekretär  des  Hrn.  Perkins  begleitete  uns  als 
Beisemarschall.  Wir  benutzten  diesen  Wagen 
nicht  nur  auf  allen  größeren  Reisen,  sondern 
auch  zu  jedem  kleineren  Ausflug.  Die  ameri- 
kanischen Eisenbahnen  haben  nur  eine  Wagen- 
Masse;  der  Fahrpreis  entspricht  etwa  dem  unserer 
zweiten  Klasse.  Die  auf  die  gewöhnlichen  Billetts 
m  benutzenden  passenger  cars  haben  keine 
Abteile,  zu  beiden  Seiten  des  Mittelganges  der 
langen  Wagen  stehen  Bänke  mit  umlegbaren 
Lehnen,  auf  welchen  zwei  Personen  Platz  zu 
oehmen  haben.  Man  kann  nicht  sagen,  daß  man 
sehr  bequem  sitzt;  darum  führen  alle  Züge  auf 


weitere  Entfernungen  Pullman  -  Wagen  mit, 
welche  in  den  Tageszügen  bequeme  drehbare 
Sessel  haben,  während  in  den  Wagen  der  Nacht- 
züge auf  jeder  Seite  des  Mittelganges  zwei 
gegenüberliegende  Sitze  angeordnet  sind,  welche 
iu  der  Nacht  zu  zwei  übereinanderliegenden 
Betten  umgestaltet  werden.  Die  Benutzung  dieser 
Betten  erfordert  einige  Übung  und  Gelenkigkeit, 
namentlich  bei  dem  oberen  Bett.  Da*  Aus-  und 
Ankleiden  muß  in  halbliegender  Stellung  ge- 
schehen; ein  Vorhang  entzieht  diese  Vorgänge 
den  Blicken  der  Allgemeinheit.  Große  an  den 
Vorhängen  angehängte  Nummern  dienen  zum 
Auffinden  der  angewiesenen  Schlafstelle.  Schreitet 
man  nächtlicherweile  bei  spärlicher  Beleuchtung 
durch  den  Mittelgang  eines  solchen  Schlafwagens, 
so  findet  man  die  Bezeichnung  „Mahagoni- Kata- 
kombe1" recht  passend.  Ich  finde  unsern  deutschen 
Schlafwagen  angenehmer  bis  auf  den  einen  Vor- 
teil der  besseren  Lüftung  in  den  amerikanischen. 
Außer  diesen  Schlafkasernen  gibt  es  auch  Einzel- 
kabinen, welche  auf  den  beliebten  Zügen  aber 
meist  schon  längere  Zeit  im  voraus  genommen 
sind.  Für  die  Benutzung  der  Pullman-Wagen 
hat  man  einen  Zuschlag  zu  bezahlen,  bei  Tage 

1  bis  1 '/»  Dollar,  bei  Nacht  kostet  ein  Bett 

2  Dollar,  ein  „section"  —  unteres  und  oberes 
Bett  -,  welch  letzteres  dann  zurückgeschlagen 
bleibt,  4  Dollar.  Besonders  hervorzuheben  als 
Vorteil  der  amerikanischen  gegenüber  den  deut- 
schen Wagen  ist  die  bedeutend  größere  Rein- 
lichkeit, insbesondere  auf  den  Toiletten.  Der 
Anfang  zum  Bessern  ist  bei  uns  ja  gemacht 
durch  die  Putzfrauen  in  den  D-Zügen;  es  könnte 
aber  noch  mehr  geschehen  in  dieser  Richtung. 

Sehr  bequem  ist  die  Aufgabe  des  Gepäcks; 
es  wird  jedem  Stück  ein  Zettel  angehängt,  und 
man  erhält  einen  damit  korrespondierenden  Scheck; 
man  hat  150  Pfund  Freigepäck,  es  wird  aber 
nicht  genau  damit  genommen.  Vor  den  Haupt- 
stationen kommen  Agenten  der  Paketfahrt-Gesell- 
schaften* durch  den  Zug,  welchen  man  die 
Besorgung  des  Gepäcks  zum  Absteigequartier 
aufträgt.  Im  Osten  der  Staaten  laufen  Speise- 
wagen in  den  Zügen,  in  welchen  die  Verpflegung 
eine  sehr  gute  ist ;  westlich  von  Cansas  City  ist 
der  Reisende  auf  Verpflegungsstationen  angewie- 
sen, welche  von  einem  Unternehmer  im  ganzen 
Lande  in  großartiger  Weise  organisiert  sind. 
Wer  über  unbeschränkte  Mittel  verfügt,  kann 
in  den  Ver.  Staaten  mit  den  denkbar  größten 
Bequemlichkeiten  reisen,  wessen  Geldbeutel  aber 
knapp  ist,  fährt  im  Vergleich  mit  deutschen 
Verhältnissen  recht  teuer.  Den  Begriff  des 
„armen  Mannes",  auf  den  man  bei  uns  so  viel 
Rücksicht,  nimmt,  den  die  preußischen  Bahnen 
zu  einem  Drittel  des  amerikanischen  Preises 
befördern  —  dem  man,  nebenbei  bemerkt,  bei 


•  Expreß-Kompagnien. 
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uns  auch  das  Pfeifchen  und  das  Schnäpschen 
nicht  verteuern  darf,  kennt  man  in  dem  so- 
genannten demokratischen  Amerika  nicht.  Das 
Bedürfnis  nach  einer  billigeren  und  dabei  be- 
quemeren Fahrgelegenheit  findet  neuerdings  seine 
Befriedigung  in  der  einen  Unterschied  im  Ver- 
kehrswesen gegenüber  Huropa  zeigenden  gewal- 
tigen Entwicklung  der  elektrischen  Eisenbahnen 
zwischen  den  Städten  der  „Interurban  Kailways", 
welche  den  Lokalverkehr  au  sich  ziehen  und 
auch  schon  anfangen,  auf  weitere  Entfernungen 
den  Dampfeisenbahnen  große  Konkurrenz  zu 
machen.  Übrigens  werden  diese  elektrischen 
Nebenbahnen  vielfach  von  den  Eisenbahnen  selbst 
gebaut  und  betrieben,  um  den  Hauptbahnen  die 
Passagiere  aus  weiter  entlegenen  Gegenden  zu- 
zuführen. 

Diese  elektrischen  Bahnen,  meist  auf  eigenem 
Gelände  außerhalb  der  Stadt  angelegt,  befördern 
die  Passagiere  mit  einer  Geschwindigkeit  von 
40  bis  50  Meilen  die  Stunde.  Ich  habe  selbst 
festgestellt,  daß  man  anf  der  ebenen,  schnur- 
geraden Strecke  von  Lockport  nach  Buffalo  mit 
einer  Geschwindigkeit  von  48  Meilen  —  77  Kilo- 
meter gefahren  ist.  Den  Rekord  beansprucht 
augenblicklich  die  Indiana  Interurban  Railway 
mit  der  vou  ihr  erzielten  Geschwindigkeit  von 
65  Meilen  =  104  Kilometer  i.  d.  Stnnde.  Die 
Entfernung  zwischen  Indianapolis  und  Mnncie 
betragt  56,55  Meilen,  dazwischen  liegt  die  Stadt 
Anderson.  Trotzdem  bei  der  Ein-  und  Ausfahrt 
in  den  Städten  langsam  gefahren  werden  muß 
und  etwa  12  bis  15  Ortschaften  passiert  werden, 
wird  die  ganze  Strecke  in  einer  Stunde  und 
46  Minuten  zurückgelegt;  die  Durchschnitts- 
Geschwindigkeit  betragt  32  Meilen  =51  'i2  Kilo- 
meter. Dabei  ist  bemerkenswert,  daß  die  Strom- 
abnahme durch  Rollen  und  nicht  durch  Bügel 
geschieht;  die  Arbeitsleitung  ist  nicht  an  festen 
Punkten,  sondern  schwebend  aufgehängt,  in  der 
Weise,  daß  ein  verzinkter  Eisendraht  zwischen 
den  Auslegern  gespannt  wird  und  an  diesen  in 
der  Mitte  zwischen  den  Aufhängnngspunkten  die 
Arbeitsleitung  aufgehängt  wird. 

Bei  den  Stadt-  und  Hochbahnen,  welche  elek- 
trisch betrieben  werden,  wird  vou  dieser  Strom- 
leitung abgesehen  und  wird  hierfür  das  System 
der  dritten  Schiene  augewandt.  Die  Wagen 
sind  sehr  komfortabel  gebaut,  meist  mit  Quer- 
sitzen, welche  umlegbare  Lehnen  haben;  die 
Drehgestelle,  doppelt  abgefedert,  —  über  den 
Achslagern  sind  kräftige  Spiralfedern  eingebaut 
und  die  Auflage-  und  Drehpunkte  ruhen  anf 
achwebenden,  in  Tragfedern  hängenden  Quer- 
balken •-,  fahren  sehr  ruhig.  Bei  aller  Solidität 
sind  Wagen  nnd  Untergestelle  leicht  gebaut, 
um  nicht  unnötige  Last  zu  befördern.  Ich  glaube, 
daß  man  ein  günstiges  Verhältnis  zwischen  toter 
und  Nutz-Last  hei  der  elektrischen  Traktion,  deren 
Vorteil   für  die  Unternehmungen   wie  für  das 


Publikum  in  der  raschen  Aufeinanderfolge  der 
Wagen  und  Züge  besteht,  von  vornherein  ins 
Auge  fassen  muß,  und  so  dürfte  es  nicht  richtig 

|  sein  und  den  Erfolg  direkt  in  Frage  stellen, 
wenn  man  bei  Elektrisierung  des  Berliner  Vorort- 
verkehrs an  den  schweren  bisher  gebräuchlichen 
Eisenbahnwagen  mit  ihrem  Coupe-System  fest- 
halten wollte.  Es  zeigt  sich  dies  auch  schon 
bei  der  Versuchsstrecke  Berlin — Groß-Licht«r- 
felde,  wo  nach  Eröffnung  des  elektrischen  Be- 
triebes ein  Btarkes  Verlangen  des  Publikums 
nach  Abkürzung  der  Fahrzeit  zutage  tritt. 
Eine  Abkürzung  der  Gesamtfahrzeit  zwischen 
Berlin  und  Lichterfelde  und  eine  schnellere  Auf- 
einanderfolge der  Züge  wird  meines  Erachtens 
neben  Erhöhung  der  Fahrgeschwindigkeit  nur 
ermöglicht  werden  durch  schnelleres  Anfahren 
und  Anhalten  in  den  Stationen,  was  nur  mit 
leichteren  Wagen  ermöglicht  wird.  Einzelne 
Bahnstrecken,  wie  die  schon  erwähnte  zwischen 
Lockport — Tonnavanda— Buffalo,  sind  früher  als 
Dampf  bahnen  betrieben  worden ;  der  Güterverkehr 
wird  hier  auch  durch  elektrische  Lokomotiven 
besorgt.  Lokomotiven,  40  tons  schwer,  mit  vier 
Motoren  zu  160  P.S.  ausgerüstet,  ziehen  Züge 
im  Gewicht  von  600  tons  mit  einer  Geschwindig- 
keit von  8  bis  10  Meilen  die  Stunde.  Nebenbei 
sei  hier  erwähnt,  daß  für  den  Verkehr  im  Tunnel 
unter  der  Stadt  Baltimore  jetzt  Lokomotiven 
gebaut  werden  im  Gewicht  von  150  tons,  das 
heißt,  es  sind  eigentlich  zwei  Lokomotiven  von 
je  75  tons,  welche  znsamraengekuppelt  werden, 
so  daß  gleichzeitig  acht  Motoren  arbeiten.  Das 
besondere  Interesse  richtet  sich  natürlich  auf 
die  Tarife  bei  der  Güterbeförderung;  durch- 

■  schnittlich  ist  die  Güterbeförderung  in  Amerika 
billiger  als  in   Deutschland.     Die  Einnahmen 

1  dor  amerikanischen  Bahnen  betrugen  im  ver- 
gangenen Jahre  2,15  $  f.  d.  Tonnenkilometer 
gegen  3,60  c)  auf  den  preußischen  Staats- 
bahnen. Die  Frachtsätze  sind  allerdings  un- 
geheuer verschieden;  es  hält  unendlich  schwer, 
sich  einen  Einblick  darin  zu  verschaffen,  und 
alle  bekannt  gegebenen  Tabellen  sind  mit  Vor- 
sicht aufzunehmen,  wenn  man  ihre  Zahlen  mit 
denen  anderer  Länder  vergleichen  will. 

Wo  Konkurrenz  vorhanden  ist,  wird  von  den 
großen  Verfrachtern  ständig  gehandelt,  die  Ra- 
batte und  Vergünstigungen  werden  vielfach  unter 
der  Voraussetzung  der  Geheimhaltung  bewilligt. 
Mit  der  fortschreitenden  Konsolidierung  der  Eisen- 
bahnen —  man  kann  heute  praktisch  schon  nur 
von  vier  großen  Systemen  in  den  Vereinigten 
Staaten  sprechen  —  wird  wohl  eine  Regulierung 
der  Frachtsätze  eintreten,  vermutlich  in  der 
Richtung  einer  Erhöhung  derselben.  Eine  Bro- 
schüre, ich  glaube  unter  dem  Titel  -Do  the 
amcriian  railways  pay?"  wies  nach,  daß  das 
in  den  amerikanischen  Eisenbahnen  angelegte 
Kapital  sich  nur  mit  stark  2  °/o  durchschnittlich 
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verzinse;  man  maß  auch  solche  Nachweisungen 
mit  Vorsicht  aufnehmen,  denn  viele  oder  die 
meisten  Eisenbahnen  sind  ans  Anleihen  gebaut, 
und  die  Aktien  Bind  nur  die  Beigabe,  also  mehr 
als  üenußscheine  anzusehen.  Die  Furcht  vor 
der  Allmacht  der  Eisenbahnen  ist  die  Ursache, 
daß  man  dem  Wiederaufleben  der  Kanalbeförde- 
rung  lebhaft  das  Wort  redet. 

Die  Gegner  der  Kanäle  —  dieselben  haben  ihren 
.Stützpunkt  natürlich  in  den  großen  Eisenbahn- 
verwaltungen —  machen  geltend,  und  sie  können 
dies  ja  heute  auch  mit  Recht  tun,  daß  die  Kanäle 
keinen  Vorteil  gegenüber  den  Eisenbahnen  böten ; 
sie  weisen  auf  das  Brachliegen  des  berühmten 
Erie- Kanals  hin,  der  den  Erie-See  mit  dem 
Hudson  bezw.  dem  Atiautischen  Ozean  verbindet. 
Der  Verkehr  auf  diesem  Kanal  ist,  wie  wir  uns 
durch  den  Besuch  der  Schleusen  in  Lockport 
uüd  Troy  überzeugt  haben,  tatsächlich  ein  ge- 
ringer und  beschränkt  sich  in  der  Hauptsache 
auf  den  Lokalverkehr,  aber  die  Einrichtungen 
des  Kanals  sind  auch  veraltet  und  die  Schiffe 
können  höchstens  250  tone  laden.    Es  besteht 
nun  die  Absicht,  den  Erie-Kanal  so  zu  vertiefen 
and  zu  verbreitern ,  daß  er  von  Schiffen  von 
1000  tons  Fassung  befahren  werden  kann;  die 
Kosten  dafür  sind  auf  110  Millionen  Dollar  ver- 
anschlagt.   Die  Legislatur  des  Staates  New  York 
bat  dem  Projekt  bereits  zugestimmt,  nnd  die 
Ausführung  hängt  nunmehr  von  einer  im  Herbst 
stattfindenden  Volksabstimmung  ab ;   man  war 
aber  der  Meinung,  daß  dieselbe  zugunsten  des 
Projektes  ausfallen  würde,  obgleich  die  ländliche 
Bevölkerung  kein  erhebliches  Interesse  daran 
hatte;  es  handelt  sich  dabei  nicht  allein  darum, 
daß  durch  die  Konkurrenz  des  Kanals  die  Eisen- 
bahnfrachten niedrig  gehalten  werden,  —  welche 
Aufgabe  der  Erie-Kanal  in  früheren  Zeiten  be- 
kanntlich erfüllt  hat  — ,  sondern  es  handelt  sich 
auch  darum,  daß  die  Eisenbahnen  —  ohne  Kon- 
kurrenz —  den  Güterverkehr  nach  ihrem  Inter- 
esse leiten  können  und  dabei  nach  den  Interessen 
der  Bevölkerung  nicht  fragen.    So  ist  z.  B.  nach 
and  nach  New  York    aus  dem  Getreidehandel 
iuspe »ehaltet  worden,  weil  die  Eisenbahnen  wegeu 
mangelnder  Einrichtungen  einor  Steigerung  des 
Güterverkehrs  nur  durch  sehr  kostspielige  Bauten 
in  New  York  begegnen  konnten  und  sie  es  billiger 
fanden,  anderweitig  vorhandene  Einrichtungen 
auszunutzen;   durch  eine  entsprechende  Tarif- 
politik zwangen  sie  den  Getreidehandel,  andere 
Wege  einzuschlagen. 

Der  Wunsch,  der  Allmacht  der  großen  Eisen- 
bahngeselUcbaften   entgegenzutreten,    die  das 


Schicksal   ganzer   Erwerbsgruppen  bestimmen, 

i  kann  meines  Erachtens  für  den  Ausfall  der 
Volksabstimmung  über  das  genannte  Kanalprojekt 

I  bestimmend  werden.    Diese  für  die  Volksabstim- 

I  muug  im  Staate  New  York  maßgebenden  Gründe 
fallen  für  die  Entscheidung  über  die  Kanal- 
projekto  in  Preußen  natürlich  fort,  da  Kanäle 
wie  Eisenbahnen  im  Besitze  des  Staates  sind 
und  sein  werden;  bei  uns  handelt  es  sich  ledig- 
lich um  die  Frage,  ob  die  Kauäle  eine  erheblich 

|  billigere  Verfrachtung  ermöglichen  und  ob  durch 
dieselben  weitere  Landesteile  aufgeschlossen 
werden,  die  keiue  Aussichten  hierfür  durch  die 
Eisenbahn  haben.  Unabhängig  von  dieser  Kanal- 
frage kann  die  Frage  behandelt  werden,  ob  die 
Eisenbahnen  nicht  in  der  Lage  sind,  eine  Ver- 
billigung  der  Frachten  eintreten  zu  lassen. 
Wenn  bei  einer  durchschnittlichen  Einnahme  aus 
dem  Güterverkehr  von  2,15  i$  f.  d.  Tonnenkilo- 
meter in  Amerika  gegen  3,60  cj>  in  Preußen  der 
Betriebskoeffizient,  d.  h.  der  Prozentsatz  der 
Ausgaben  von  den  Einnahmen,  derselbe  und  zwar 
etwa  65  °/o  ist,  so  heißt  das,  daß  die  Beförde- 
rung in  Amerika  1,40  und  in  Preußen  2,35 
kostet ;  man  muß  sich  also  fragen ,  ob  unsere 
Eisenbahnverwaltung  in  der  Lage  ist,  die  Trans- 
portkosten in  ähnlicher  Weise  herunterzudrücken, 
wie  dies  in  Amerika  möglich  gewesen  ist.  Ich 
zweifle  nicht  daran,  daß  die  tüchtigen  Kräfte, 

|  welche  im  Auftrage  des  Herrn  Ministers  der 
öffentlichen  Arbeiten  die  amerikanischen  Verhält- 
nisse bei  vorübergehendem  oder  dauerndem  Auf- 
enthalt studieren,  das  erforderliche  Material  herbei- 
schaffen werden  zur  Aufklärung  dieser  Frage; 
ich  bin  persönlich  überzeugt,  daß  man  amerika- 
nische Verhältnisse  nicht  ohne  weiteres  auf 
Deutschland   übertragen   kann,   aber  als  Laie 

,  hatte  ich  die  Empfindung,  daß  in  Amerika  wesent- 
liche Ersparnisse  erzielt  wurden  durch  ein  besseres 

!  Verhältnis  zwischen  dem  Leergewicht  und  dem 
Ladegewicht  der  Güterwagen  nnd  durch  die  ge- 
waltigen Züge  und  großen  Lokomotiven,  deren 
Bedienung  nicht  mehr  Menschen  erfordert  als 
die  leichten  Züge.  Die  Fassung  der  Wagen  ist 
jetzt  in  Amerika  durchweg  auf  100  000  Pfund 
=  45  tons  gehalten,  das  Gewicht  der  leeren 
eisernen  Wagen  mit  Bremse  beträgt  bei 

Erzwagen   ....    33  000  Pfund  \  ^  ts  bi,  ss«  , 
Kohlenwagen.   .    .     44  000      „      }      der  ganten 
Kokawageii.  ...    55000     „     J  b,,,*MU,t 

Die  Gütorzüge  bestehen  durchweg  aus  etwa 
60  Wagen  von  100  000  Pfund  Ladegewicht. 

(Schluü  folgt.) 
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Moderne  Kesselhäuser  mit  Einrichtungen  zur  mechanischen 

Kohlen-  und  Aschebeförderung. 


Von  Oberingenieur  Hermann  Jllies. 

(Hierzu  die  Tafeln  XVII  u.  XVIII.) 


Hei  dem  heutigen  scharfen  Wettbewerb  mufs 
man  unbedingt  sein  Augenmerk  darauf  richten, 
alle  Fabrikanlagen  so  zn  entworfen  oder  umzu- 


Weise  geschieht,  dafs  das  Material  so  wenig 
wie  möglich  gehandhabt  wird.  Wenn  nun  auch 
die   nach  unten  sich  entleerenden  Eisenbahn- 


Abbildung  1.    Kesselanlage  mit  mechanischer  Beschickungsvorrichtung. 


bauen,5dafs  die  Beförderung  des  einkommenden 
Rohmaterials  vom  Abladen  ans  dem  Schiff  oder 
der  Eisenbahn  bis  zur  Fertigstellung  und  dem 


wagen  für  Kohlen,  Erze  u.  s.  w.  bei  uns  bis 
jetzt  wenig  Eingang  gefunden  haben  —  was 
teils  dem  vorhandenen  Eisenbahnmaterial,  teil« 


Versand  mit  mechanischen  Einrichtungen  in  der  j  den  bestehenden  Anlagen,  die  für  derartige  Ent- 
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ladungen  nicht  eingerichtet  Bind,  zor  Last 
fallt  — ,  so  sollte  doch  wenigstens  die  Beförde- 
rung des  Materials  vom  Entladepiatz  zur  Ver- 


Abbildung 2.    Gesamtansicht  des  Kesselhauses 


brauchsstelle  mechanisch  erfolgen,  da  sich  der- 
artige Einrichtungen  ohne  grol'se  Unibankosten 
schaffen  lassen  und  letztere  überdies  durch  die 
zu  gewinnenden  Ersparnisse 
bald  wieder  einzubringen 
sind.  Zu  diesen  Einrichtun- 
gen gehören  die  an  neueren 
Hochöfen  schon  vielfach  an- 
gebrachten automatischen 
Gichtaufzüge,  die  Mulden- 
ladekräne  nnd  Chargier- 
maschinen der  Martinbütten, 
die  Rollgänge  der  Walz- 
werke, Seilbahnen  und  die 
Transportbänder  und  Becher- 
werke zur  Kohlenbeförde- 
rung in  Kesselhäusern  und 
Gasanstalten,  sowie  die 
mechanischen  Rostbeschik- 
kungsanlagen.  Die  Kohlen- 
ersparniB  durch  die  letzteren 
allein  beträgt  15  bis  30  °/«. 
veranlafst  durch  gleichtnäfsi- 
ges  Aufgeben  der  Kohle, 
stets  offenes  Feuer  und 
bessere  Verbrennung. 

In  folgendem  will  ich 
einige  Beispiele  solcher  Kes- 
selanlagen mit  mechanischen 
Beschickungsvorrichtungen 
geben,  die  zum  gröfsten  Teil  von  mir  entworfen 
and  durchkonstruiert  sind.  Eine  der  bekannte- 
sten und  schon  oft  ausgeführten  Einrichtungen 


ist  in  Abbildung  1  im  Schnitt  wiedergegeben. 
Die  Kohle  wird  an  einem  Ende  deB  Kesselhauses 
abgeladen  und  gelangt  ans  einem  Butupf  durch 
Becherwerk  auf  ein  Trans- 
portband a,  welches  im 
Giebel  des  DacheB  angeord- 
net ist.  Von  hier  fällt  sie 
in  grofse  eiserne  Füllrümpfe, 
die  im  Dache  aufgehängt 
sind,  und  nach  Öffnen  des 
Schiebers  b  auf  den  Kohlen- 
besebickungsapparat,  in  die- 
sem Falle  Murphy  Stoker 
in  Verbindung  mit  Stirling- 
Kesseln.  Es  liegen  14  Kes- 
sel von  je  2<>5  qm  Heiz- 
fläche in  einer  Reihe.  Die 
Asche  gleitet  eine  schräge 
Ebene  hinab  in  bereit- 
stehende Wagen,  die  direkt 
hinausgefahren  werden  kön- 
nen, da  das  Kesselhaus  hoch 
gelegt  ist. 

Abbildung  2  zeigt  eine 
Gesamtansicht  des  Kessel- 
hauses, aus  welcher  man 
ersieht,  dafs  die  Anlage  in 
2  Abteilungen  gebaut  worden  ist.   Bei  Inbetrieb- 
setzung des  Werkes  stellte  es  sich  nämlich 
heraus,  dafs  die  vorgesehenen  Kessel  nicht  aus- 


WM 


Abbildung  3. 

Zeitweise  Aufstellung  von  sechs  alten  Lokomotiven  zum  Zwecke 
der  Dampfgewinnung  bis  zur  Inbetriebsetzung  des  neuen  Kesselhauses. 


reichten,  und  zum  Ersatz  wurden  sechs  Loko- 
motiven gemietet,  die,  wie  Abbildung  3  zeigt, 
an  die  Dampfleitung  angeschlossen  wurden. 
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War  dieses  Kesselhaus  von  Anfang  an  mit 
allen  Einrichtungen  projektiert,  so  galt  es,  das 
folgende,  für  ein  Blockwalzwerk  bestimmte  (Tafel 


besteht  ans  einem  Becherwerk  und  einem  Kohlen- 
rumpf. Zum  Antrieb  dient  ein  Motor  von  10  P.S. 
Die  Übersetzung  geschieht  mittels  Riemen  auf  eine 


XVII,  links)  gänzlich  umzuändern.  Die  vorhan- 
denen 16  alten  ttylinderkessel  wurden  ohne  jeg- 
liche Betriebsstörung  einer  nach  dem  andern 
durch  neue  Babcock  &  Wilcox  -  Kessel  ersetzt, 
welche  mit  Kettenrostfeuerung  derselben  Firma 
versehen  wurden.  Ich  halte  diese  Feuerung  für 
eine  der  besten  mechanischen,  da  sich  der  Kost 
von  selbst  immer  wieder  reinigt,  das  Aus- 
schlacken fortfällt  und  Reparaturen  Bchnell  aus- 
geführt werden  können,  da  er  ganz  aus  dem 
Mauerwerk  herausgezogen  werden  kann.  Ffir 
Flatntnenrohrkessel  ist  er  natürlich  nicht  brauch- 
bar, da  für  diese  der  Rost  eine  Vorfeuerung 
bilden  müfste,  die  nie  so  günstig  arbeitet  wie 
direkte  Planrostfeuerung  im  Flammenrohr. 

Abbildung  4  gibt  den  Rost,  der  schon  viel- 
fach beschrieben  worden  ist,  in  der  Ansicht,  im 
Grundrifs  und  im  Schnitt  wieder.  Das  Aufbringen 
der  Kohlen  auf  den  Rost  geschieht  durch  die 
fahrbare  Chargiermaschine  (Abbild.  5).  Dieselbe 


Abbildung  5. 
Fahrbarer  Kohlenelevator 
und  Rumpf 
für  das  Kesselhaus. 


 H 
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Vorgelegewelle,  von  der  ans  mittels  Kette  und 
Kettenrad  das  Becherwerk  bewegt  und  durch 
Wendegetriebe  das  Vor-  und  Rückwärtsfahren 
bewirkt  wird.  Natürlich  kann  auch  für  jede  Be- 
wegung ein  besonderer  Motor  vorgesehen  werden. 
Alle  Bewegungen,  auch  daB  Offnen  der  Schieber  a 
zum  Auffüllen  auf  die  Roste  sowie  der  Schieber  b 
(Tafel  XVII,  links)  zum  Einfüllen  vom  Kohlen- 
banker in  das  Hecherwerk,  können  vom  Führer- 
»tand  aus  bewirkt  werden.  Die  Asche  und 
Schlacke  fallt  hinten  von  den  Rosten  ab,  ge- 
langt auf  die  schiefe  Ebene  und  wird  in  dar- 
nntergestellte  Wagen  (Abbildung  (i)  gebracht, 
die  sich  wieder  in  den  an  einem  Ende  des 
Kesselhauses  befindlichen  Aufzugswagen  nach 
"flnen  der  Hodenklappen  entleeren.  Dieser 
Wagen  f.* ist  den  Inhalt  von  3  bis  4  Asche- 
transportwagen,  wird  mittels  elektrisch  ange- 
triebenem Windwerk  aufgezogen  und  entleert 
»ich  selbsttätig  in  einen  darunter  stehenden 
Eisenbahnwagen.  Zur  Bedienung  dieser  Anlage 
gehört  der  Führer  der  Chargiermaschine,  zwei 
Heizer  auf  der  oberen  Plattform  zur  Kontrolle 
de«  Wasserstandes,  des  Dampfdruckes  u.  s.  w. 
nnd  nur  ein  Aschenzieher,  der  anch  das  Wind- 
werk für  den  Aschenaufzug  bedient. 

Ein  Schnitt  durch  eine  ähnliche  Anlage,  jedoch 
ßr  stehende  Röhrenkessel,  System  CftbaU,  ist  auf 
Tafel  XVII,  rechts  veranschaulicht.    Hier  stehen 


Abbildung  7.    Kesselhaus  iui  Hau. 
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16  Kessel  in  einer  Reihe,  und  zur  Bedienung  |  Kettenroste  entleert.  Der  Kohlenrumpf  mufs 
gehören  anch  nur  5  Mann.  Abbildung  7  zeigt  stündlich  zweimal  gefüllt  werden.  Die  Asche 
das  Kesselhaus  im  Bau,  Abbildung  8  die  untere  gleitet  wieder  eine  schiefe  Ebene  hinab  in  bereit- 
stehende Wagen  d,  die  der 
Asche  -  Verladevorrichtung 
(Abbildung  11)  zugeführt 
werden.  Die  Vorrichtung 
besteht  aus  zwei  hydrau- 
lischen Aufzügen  mit  Selbst- 
kippschalen  und  einem  hoch- 
gelegenen Aschenrnmpf  von 
etwa  40  t  Inhalt.  Diese 
Anordnung  war  deshalb 
nötig,  weil  das  einzige  Ge- 
leise, welches  ins  Kessel- 
haus führt,  zumeist  für 
den  Kohlenverkehr  dienen 
tnufste;  denn  da  der  stünd- 
liche Kohlenverbrauch  etwa 
15  000  kg  ist,  bo  ranfs  bei 
den  in  Amerika  üblichen 
30  t-Wagen  innerhalb  zwei 
Standen  ein  Wagen  entleert 
und  in  den  oberen  Rumpf 
geschafft  sein.  Die  Asche 
mufste  deshalb  aufgespei- 
chert werden,  um  auf  einmal 
in  den  bereitgestellten  Wagen  entleert  zu  werden, 
and  zwar  geschieht  dieses  in  jeder  Schicht 
einmal.  Die  Dampfleitung  besteht  aus  schmied- 
eisernen  Röhren  von  000  mm  Durchmesser  mit 


Abbildung  8.    Kesselhaus  und  Kohlen  -  Chargiermaschine. 


Plattform  mit  Chargiermaschine,  und  Abbildung  9 
die  obere  Plattform,  von  der  aas  die  Antriebs- 
maschinen für  die  Kettenroste  bedient  werden 
und  die  Wasserstände  beobachtet  werden. 

Ein  anderes  grofses  Kes- 
selhaus ist  im  Grnndrifs 
und  Schnitt  (Tafel  XVDT) 
wiedergegeben.  Es  sind  24 
stehende  Röhrenkessel,  Sy- 
stem Cahall,  von  je  265  qm 
Heizfläche  in  zwei  Reihen 
angeordnet.  In  der  Mitte 
des  Kesselhauses  befindet 
sich  der  Kohlenrumpf  «,  in 
den  die  Kohle  vom  Wagen 
ans  entleert  wird.  Derselbe 
ist  durch  ein  Gitterwerk 
abgedeckt,  welches  grofse 
Kohlcnstücko  zurückhält, 
die  erst  zerschlagen  werden 
müssen.  Durch  ein  Becher- 
werk b  wird  die  Kohle  dann 
in  den  oberen  Rumpf  c,  der 
einen  Fassungsraum  von 
500  t  hat,  gehoben.  Der 
Inhalt  desselben  reicht  bei 
Vollbetrieb  für  24  Stunden 
aus.   Vor  jeder  Kesselreihe 

befindet  sich  eine  Kranlaufbahn,  auf  der  sich 
je  ein  kleiner  fahrbarer,  elektrisch  angetrie- 
bener Kohlenrumpf  (Abbildung  10)  bewegt,  der 
seinen  Inhalt  (etwa  3700  kg  Kohle)  auf  die 
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Abbildung  9.    Obere  Plattform  im  Kesselhaus. 


anfgeschweifsten  gewalzten  Flantschen  nnd  ist 
als  Uingleitung  ausgebildet,  so  dafs  von  jeder 
Batterie  aas  Dampf  zu  beiden  Walzenstrafsen 
gelangen  kann.     Die  Krümmer  sind  ebenfalls 
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Abbildung  10.    Kohlen  -  Chargiermaschine. 


aas  Schmiedeisen.    An  einem  Ende  des  Kessel- 
hauses ist  das  Druckpumpen-  und  Kesselspeise- 
pompenhaus  angeschlossen.   In  die  SpeiBeleitung 
ist  ein  Druck  -Xccumulator 
eingeschaltet.    Dieselbe  ist 
auch  als  Kingleitnng  aus- 
gebildet, so  dafs  Betriebs- 
störungen   ziemlich  ausge- 
schlossen sind.  Der  Dampf- 
druck beträgt  10  Atm.  Ab- 
bildung  12  zeigt  die  Anlage 
im  Bau. 

Sind  nun  auch  in  maschi- 
neller Hinsicht  die  amerika- 
nischen Kesselhäuser  der 
Neuzeit  entsprechend  ein- 
gerichtet und  ist  besonders 
darauf  Bedacht  genommen, 
Arbeiter  zu  sparen,  so  legen 
die  hiesigen  Werke  mehr 
Gewicht  darauf,  durch  Ein- 
von  Überhitzern  und 
eru  oder  anderen 
•ndie 

Kesselanlage  ökonomisch  ar- 
beiten zu  lassen.  Dafs  in 
dieser  Hinsicht  in  Amerika 
noch  wenig  getan  ist,  liegt 
an  dem  Vorhandensein  des 


natürlichen  Gases  sowie 
der  billigen  Kohle.  Daher 
kommt  es  auch,  dafs  an 
den  Dampfmaschinen  auf 
Dampf  -  Ersparnis  noch 
sehr  wenig  Rücksicht  ge- 
nommen ist.  Vor  4  bis 
5  Jahren  fand  man,  be- 
sonders auf  Hüttenwer- 
ken, noch  keine  Ma- 
schine mit  Kondensation, 
und  die  vielen  Auspuffe, 
besonders  der  schweren 
Walzenzugsmaschineu, 
gaben  den  Werken  ein 
sehr  beschäftigtes  Aus- 
sehen und  verursachten 
bedeutenden  Lärm.  Als 
dann  aber  der  Zweck 
und  die  Vorteile  der 
Kondensation  einmal  er- 
kannt waren ,  dauerte 
es  auch  nicht  lange, 
bis  die  bedeutendsten 
Werke,  teilweise  unter 
grofsen  Kosten ,  Zen- 
tral -  Kondensation  ein- 
bauten, und  da  es  die 
Aufgabe  des  Stahltrusts 
ist,  in  jeder  Weise  die 
Verwaltungs-  und  Herstellungskosten  zu  ver- 
ringern, so  werden  die  amerikanischen  Werke 
sich  den  Neuerungen,  die  hierzu  dienen  und 


Abbildung  11.    Asche  -  VerladeTorrichtung. 
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die  auf  deutschen  Werken,  welche  mehr  mit  gase  des  Hochofens  in  den  Gaskraftmaschinen, 
einer  scharfen  Konkurrenz  zu  rechnen  haben,  Anderseits  haben  auch  wieder  nach  amerika- 
schon  lange    in    Anwendung    sind   und    sich  |  nischem  Muster   eingerichtete  deutsche  Werke 


Abbildung  12.    Kesselhaus  im  Bau. 


bewährt  haben,  auch  nicht  mehr  verschliefsen  gezeigt,  dafs  darch  arbeitsparende  maschinelle 
können,  und  hierzu  gehört  l'berhitznng  des  Anlagen  die  Leistungsfähigkeit  bedeutend  ge- 
Dampfes und  die  direkte  Ausnutzung  der  Ab-  |  hoben  wird. 


Walzenkalibrierung. 


Nachdem  seit  einer  Reihe  von  Jahren  jener 
Teil  des  Eisenhüttenweseus,  welcher  die  Form- 
gebung des  Eisens  nmfalH,  in  der  Fachliteratur 
nur  in  seinen  Grandzügeu  oder  bezüglich  ein- 
zelner Fabrikationen  behandelt  wurde,  sind  in 
neuester  Zeit  zwei  bedeutende  Werke  erschienen, 
das  eine  von  Ingenieur  Gcuze,  das  fast  unmittel- 
bar folgende  von  Professor  Brovot  bearbeitet. 
Durch  die  Herausgabe  dieser  erläuterten  Kali- 
brierungszeichnungen wurde  einem  längst  emp- 
fundenen Bedürfnis  Rechnung  getragen.  Dem 
Eisenhüttenmann,  welcher  sich  dem  Walzwerks- 
facho  zuwendet,  ist  nun  die  Möglichkeit  geboten, 
theoretische  Kenntnisse  bezüglich  der  Form- 
gebung dos  Eisens  zu  erwerben  und  sich  auf 
Basis  dieses  Wissens  zu  einem  Walzenkonstruk- 
teur  auszubilden. 

Die  Beobachtung  aller  beim  Walzprozesse 
auftretenden  Erscheinungen  sowie  die  dabei  ge- 
sammelten Erfahrungen  werden  stets  zur  Er- 
gänzung des  Wissens  nötig  sein,  da  mancherlei 
Umstände,  wie  die  Einrichtung  des  Walzwerkes, 


I  Beschaffenheit  des  zu  verarbeitenden  Materials, 
Stärke  der  Antriebsmaschine,  beim  Kalibrieren 
zu  berücksichtigen  sind,  auch  durch  das  Be- 
dürfnis des  Bau-  und  Maschinenwesens  wie  der 
Industrie  an  neuen  Formen   Anforderungen  an 

|  den  Fachmann  gestellt  werden,  welchen  derselbe 
nur  auf  Grund  reicher  Erfahrungen  genügen 
kann.  Das  von  Hrn.  Professor  Brovot  heraus- 
gegebene Werk  ist  bis  jetzt  in  drei  Lieferungen 
erschienen.  Dasselbe  zeigt  sich  als  eine  ebenso 
gründliche  als  tüchtige  Arbeit,  dessen  Studium 
für  joden  Hüttenmann,  der  sich  für  Walzwerke 
interessiert,  von  großem  Wert  sein  wird. 

Nach  einer  Einleitung,  welche  vorerst  die 
grundlegenden  Begriffe  über  den  Zweck  und  das 
Wesen  der  Walzwerke  und  die  Benennung  der 
einzelnen  Teile  desselben  behandelt,  erörtert  der 
Verfasser  die  zu  beachtenden  Rücksichten  be- 
züglich Dimensionierung  der  Walzen,  des  Ver- 
hältnisses der  zulässigen  Ballenlänge  zum  Durch- 
messer derselben,  die  Stärke  der  Lauf-  and 
Kuppelzapfen  und  gibt  dabei  praktische  Winke 
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betreffs  Anordnung  tief  eingeschnittener  Kaliber 
wie  der  Wahl  des  Walzenmaterials. 

Nach  dieser  etwas  knapp  gehaltenen  Ein- 
leitung geht  der  Verfasser  auf  die  Grundformen 
der  Walzwerke  über  and  bespricht  knrz  das 
Duo,  Kehrdno  und  Trio,  gibt  die  gebränchlicben 
Durchmesser  für  die  verschiedenen  Strecken  an 
and  behandelt  die  Knppelnng  des  Walzwerkes 
mit  der  Maschine  an  Hand  einer  Skizze.  Bei 
Besprechung  der  Standertypen  werden  der  Erd- 
mann-Ständer und  eine  zweite  Type,  bei  welcher 
dag  Heben  der  Ober-  nnd  Unterwalze  durch 
Schrauben  erfolgt,  vorgefahrt.  Es  wäre  er- 
wünscht, wenn  dieses  wichtige  Glied  des  Walz- 
werkes eingehender  besprochen  wäre. 

Für  Mittel-  nnd  Feinstrecken  hat  man  heute 
schon  bedeutend  bessere  Konstruktionen,  wobei 
mit  vier  Handgriffen  die  Ober-  und  Unterwalze 
des  Trios  gestellt  wird.  Es  befremdet  anch, 
daß  des  Doppeldnos  keine  Erwähnung  getan 
ist,  obwohl  gerade  dieses  Walzwerk  bei  Aus- 
nutzung aller  Vorteile,  die  es  bietet,  als  ein 
ganz  wesentlicher  Fortschritt  in  der  Walzwerks- 
technik anerkannt  werden  muH.  Nach  einer  kurzen 
Besprechung  der  Armaturen  und  der  maschinellen 
Hilfseinrichtung  für  Walzwerke  geht  der  Ver- 
fasser auf  den  eigentlichen  Gegenstand,  welchen 
das  Werk  behandelt,  die  Formgebung,  über.  Es 
werden  die  hauptsächlichen  Erscheinungen,  welche 
beim  Walzprozesse  auftreten,  die  Streckung  und 
Rreitnng  bei  einem  auf  das  Walzstück  ausgeübten 
Druck  besprochen,  die  beim  Durchgange  oines 
Stabes  wirkenden  Kräfte  in  ihre  Komponenten 
zerlegt  und  die  Formeln  für  dieselben  abgeleitet. 
Aus  diesen  Betrachtungen  folgt,  dali  die  Aufnahme 
eines  Walzstöckes  von  den  Walzen  nur  innerhalb 
bestimmter  Grenzen  erfolgen  kann  und  diese  durch 
den  Durchmesser  der  Walzen  gegeben  werden. 

Nach  Erörterung  des  Einflusses  der  Walzen- 
»tMe  auf  Streckung  und  Breitung,  des  Zweckes 
des  Auslasses  (Anzuges)  and  des  Oberdruckes, 
der  Ausführung  von  Kaliberzeichnnngen  und 
.Schablonen  wird  die  Abnahme  von  Stich  zu  Stich 
einer  Betrachtung  unterzogen.  Der  Abnahme- 
koefüzient  ergibt  Bich,  wenn  in  einem  Bruch 
als  Zähler  der  Querschnitt  nach  dorn  Durch- 
gange, als  Nenner  der  Querschnitt  vor  dem 
Dnrchgange  eingesetzt  wird.  Der  Verfasser 
kommt  mit  Vorbehalt  der  Berücksichtigung  ent- 
gegenstehender praktischer  Hindernisse  zu  dem 
besetze:  „Der  Abnahmekoeffizient  ist  bei  allen 
zu  einem  und  demselben  Walzvorgange  gehörigen 
Kalibern  derselbe."  Dieses  Gesetz  wilre,  wie 
der  Verfasser  bemerkt,  zutreffend,  wenn  der 
Walzvorgang  in  sämtlichen  Kalibern  unter  ganz 
irleichen  Umständen  verlaufen  würde.  Hierzu 
ist  zu  bemerken:  Da  dies  nie  der  Fall  ist  nnd 
im  Gegenteil  sich  die  Umstände  von  Stich  zu 
Stieb,  ändern,  verdient  der  oben  ausgesprochene 
Grundsatz  wohl  nicht  den  Namen  eines  Gesetzes. 
XVLI.u 


Ein  solches  lälit  sich  nach  einem  gebräuch- 
|  liehen  Sprichwort  besser  formulieren ,  welches 
sagt:  ..Schmiede  das  Eisen,  solange  es  warm 
ist."  Es  wird  besonders  bei  kleinen  Profilen 
gegen  dieses  Prinzip  manchenorts  gesündigt  und 
infolge  ängstlicher  Beibehaltung  eines  festgehal- 
'  tenen  Abnahmekoeffizienten  ein  Profil  vom  Vor- 
stabe  mit  mehr  Stichen  fertiggebracht,  als  hierzu 
nötig  wären,  dabei  Zeit  und  Kraft  vergeudet, 
aullordem  werden  infolge  Bearbeitung  erkalteten 
Materials  die  Walzen  stark  verschlissen. 

Der  Verfasser  geht  alsdann  zur  Kalibrierung 
I  der  Block-,  Knüppel-  und  Vorwalzen  über.  Die 
j  Konstruktion  der  Blockwalzen  wird  in  fünf  Bei- 
;  spielen  vorgeführt,  welche  für  Kehrduo  kon- 
;  struiert  sind.  Es  werden  hierbei  alle  Variationen 
der  örtlichen  Lage  des  Kantapparates  angenommen. 

Bezüglich  des  Falles,  bei  welchem  der  Wende- 
apparat auf  beiden  Seiten  vorhanden  ist  und  der 
Block  nach  jedem  Durchgange  gewendet  wird, 
würe  zu  bemerken,  daß  diese  Art  der  Blockung 
'  wegen  des  langsamen  Verlaufes  der  Arbeit  kaum 
wirklich  durchgeführt,  wird.    Wohl  ist  es  sehr 


l 

i 

i_ !  r 

Abbildung  1. 


zweckmäßig,  wenn  diese  Ausstattung  vorhanden 
ist,  da  das  Blockwalzwerk  Flach-  und  Quadrat- 
I  Stäbe  verschiedener  Dimension  liefern  inulS,  wobei 
|  es  mitunter  vorkommen  kann,  dali,  wenn  nur 
I  auf  einer  Seite  ein  Wendcapparat  vorhanden  ist, 
Leerstiche  eingeschaltot  werden  müssen.  Auch 
bietet  der  eine  Kantapparat  eine  willkommene 
Reserve,  falls  der  zweite  nicht  funktioniert.  Die 
Gefahr  des  Stilliegens  des  Walzwerkes  ist  daher 
wesentlich  verringert. 

In  den  Ausführnngsbeispielen  erscheinen  die 
Drnckflächen  der  Kaliber  als  gerade  Linien ;  dies 
scheint  nicht  ganz  entsprechend;  zweckmäßig 
ist  es,  wenn  die  Druckfläche,  wie  vorstehende 
Abbildung  1  zeigt,  gewölbt  ausgeführt  wird.  Be- 
sonders gilt  dies  bei  jenem  Kaliber,  welches  dem 
Stiche  vorausgeht,  den  der  Block  nur  einmal 
passiert,  und  bei  den  diesem  folgenden  Kalibern. 
Hierdurch  wird  erreicht,  dah  der  Block  trotz  der 
entsprechenden  Breitnng  in  den  Ecken  stramm 
geführt  wird,  daher  weder  kippen  noch  eine  Walz- 
naht  erhalten  kann.  Den  Vorteil  dieser  Kaliber- 
gestaltung wird  jeder  Walzmann,  welcher  mit 
Blockwalzwerken  zu  tun  lmtte,  leicht  einsehen. 

Beim  Besprechen  der  Knüppelwalzen  wird 
vorerst  die  Konstruktion  einer  solchen  für  ein 
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Kehrduo  vorgefahrt.  Dieselbe  erhält  von  der 
Blockwalze  einen  Stab  von  160  X  160  mm» 
welcher  zu  einem  Knüppel  bis  zu  50  nun  aus- 
gewalzt werden  soll.  Die  Walzen  sind  in  der 
Weise  ausgeführt,  daß  in  zwei  Flachstichen  ein 
Stab  von  135  X  l"*5  mm  erzielt  wird  und  weitere 
Walzarbeit  in  neun  Spitzbogeukalibern  erfolgt. 

Bei  Keversierwalzwerken   empfiehlt  es  sich 
wohl,   mit  den  Flachkalibern   bis   zu  1)0  mm, 
eventuell  70  min  zu  gehen   und  erst  von  dort 
ab  Hhombenkiiliber  anzuwenden.  Diese  im  Flach- 
kaliber erzeugten  Flach-  und  Quadratstabe  führen 
sich  besser  als  .Spitzbogen-  oder  rhombische  Stabe, 
auch  sind  diese  Stäbe  auf  dem  Kollgang  leichter 
zu    wenden.     Bei   Ausführung   dieser  Kaliber 
sollen  die  Druckflächon  der  Walzen  ebenfalls, 
wie  Abbildung  1  zeigt,  gewölbt  sein,  damit  die 
Stäbe  gut  geführt  werdeu  und  keine  Walzuahte 
erhalten.    Allerdings  ist  man  mit  einer  derart 
ausgeführten  Walze  nur  in  der  Lage,  quadra- 
tische Blöcke  und  Knüppel  von  130,  110,  90, 
75,  ÜO  und  50  mm  Seite  zu  erzeugen,  oiue  Serie  { 
von  verschieden  dimensionierten  Stäben,  die  dann  j 
doch  eine  genügende  Auswahl  gestattet.    Im  ! 
weiteren  werden  mehrere  Konstruktionen  von  I 
Trio-Knüppelwalzen,  endlich  solche  für  die  übrigen 
Vorwalzen  vorgefahrt. 

Zum  Schluß  des  Kapitels  der  Vorwalzcn, 
welches  sehr  ausführlich  behandelt  erscheint 
und  wohl  genügend  Anhaltspunkte  zur  Orien- 
tierung in  fast  allen  Fällen  bietet,  bringt  der 
Verfasser  die  Ausführung  einer  kleinen  Trio- 
Vorstraße  für  Schnellstrecken ,  welche  einen 
Quadratstab  von  4f>  mm  Seite  in  einem  Oval 
aufnimmt  und  bei  einer  Anzahl  abwechselnd  wirk- 
samer Quadrat-  und  Ovalstiche  quadratische  Stäbe 
von  2«,  18,  1^,5,  9,  7  und  Ü  mm  Seitenlange 
liefert.  Hier  ist  er  wohl  etwas  zu  weit  ge- 
gangen, da  Stäbe  von  weniger  als  1  2  mm  Seite 
im  Trio  zu  langsam  gehen  und,  falls  so  dünne 
Quadratstäbe  gebraucht  werden,  dieselben  durch 
Schlingarbeit  in  zwei  oder  mehreren  Gerüsten 
erzeugt  werden.  Für  eine  Vorwalze  sind  die  I 
Sprünge  in  den  Dimensionen  auch  zu  groß. 

Für  Drahtwalzwerke  werden  wohl  manchen-  j 
orts  Vorwalzeu  gedreht,  bei  welchen  das  erste  ■ 
Oval  einen  Knüppel  von  80  bis  !Mi  mm  Seite  ' 
aufnimmt   und   mit   Quadrat  abwechselnd  den 
Stab  zur  Fertigstreckc  liefert;  auch  bei  diesen 
geht  man  im  Vorstrecktrio  kaum  unter  11  mm 
Stabseite. 

Der  Verfasser  zeigt  hierauf  die  Konstruktion 
der  Oval-  und  Quadratkaliber  für  Vorwalzen. 
Ein  weiterer  Abschnitt  des  Werkes  behandelt 
das  Kalibrieren  der  Walzen  für  Handelsciscn. 
Nach  Erörterung  dieses  Begriffes  werdeu  zahl- 
reiche Walzenausführungen  für  Keversier-,  Trio-, 
Grob-,  Mittel-  und  Feinstraßen  in  Zeichnung  und 
Erklärung  vorgeführt  und  diese  Ausführungen 
auf  bestimmte,  auch  in  den  folgenden  Kalibrie- 


rungen festgehaltene  Voraussetzungen  bezüglich 
Verteilung  der  zu  erzeugenden  Profile  auf  die 
verschiedenen  Walzwerke  basiert.  Der  Verfasser 
setzt  dabei  als  Beispiel  Sttaßeu  mit  bestimmter 
Gerüstzahl,  Walzenstärke  und  Buudlänge  voran«. 
Es  ist  vollkommen  am  Platze,  daß  in  der  diesen 
Abschnitt  einleitenden  Erklärung  der  Walzen- 
konstrukteur gewarnt  wird,  die  Bundlänge  nach 
Bedarf  zu  ändern  und  dadurch  das  Stäuder- 
rticken,  Wechseln  der  Kuppelungsspindeln  bei 
den  Straßen  zur  Tagesordnung  zu  machen.  Es 
wird  empfohlen,  die  Kalibrierungen  nach  der 
Walzwerkseinrichtung  auszuführen  und  nur  in 
unerläßlichen  Fällen  von  der  einmal  bestimmten 
Bundlänge  abzugehen.  Vorerst  wird  die  Aus- 
führung der  Quadrat  walzen  bebandelt  und  die 
Konstruktion  der  Kaliber  gezeigt.  Eine  Keilie 
von  Beispielen,  welchen  Tabellen  beigefügt  sind, 
wird  besprochen. 

Quadrateisen  von  25  mm  aufwärts  wird  frei- 
händig, solches  unter  25  mm  Stärke  in  Führungen 
gewalzt.  Als  Vorkaliber  für  das  in  Führungen 
gewalzte  Qnadrateisen  dienen  Spießkant kaliber, 
deren  Konstruktion  an  Hand  von  Skizzen  er- 
läutert wird.  In  gleicher  Weise  ist  die  Kali- 
brierung der  Kundwalzen  erörtert,  sowohl 
für  die  freihändige  Walzung,  als  für  das  in 
Führungen  ans  Oval  erzengte  Hundeisen.  Gute 
Konstruktionen  der  Kund-  und  Ovalkaliber  werden 
vorgeführt  und  durch  Tabellen  ergänzt,  welche 
für  freihändig  erzeugtes  Kuudeisen  von  40  bis 
200  mm  für  Führungsrundeisen  von  5  bis  150  mm 
zusammengestellt  sind. 

Kuudeisen  bis  zu  100  mm  Stärke  wird  wohl 
schon  von  den  meisten  zeitgemäß  eingerichteten 
Walzwerken  in  Führungen  erzeugt.  Als  Vor- 
walze dienen  Spitzbogenwalzen  oder  auch  Quadrat- 
walzen ,  bei  welchen  die  Ecken  sehr  stark  ge- 
rundet siud.  Das  Walzen  von  stärkeren  Kund- 
eisen in  Führungen  begegnet  einigen  Schwierig- 
keiten, da  die  Einlässe  für  das  Kundeisenkaliber 
genau  gestellt  werdeu  müssen,  um  das  Oval 
stramm  zu  halten.  Das  Einführen  eines  starkeu 
Ovalstabes  in  eine  solche  Führung  wäre,  wenn 
der  Stab  nur  etwas  gebogen  aus  dem  Voroval 
austräte,  nicht  möglich.  Es-  muß  daher  der  Ein- 
laß bei  Einführung  des  Ovalstabes  um  einige 
Millimeter  geöffnet  und  nach  Erfassen  des  Stabes 
durch  die  Walzen  geschlossen  werden.  Da  ein 
nur  einseitiges  Öffnen  des  Einlasses  den  Stab 
schon  bei  der  Einführung  in  eine  unrichtige  Lage 
brächte,  so  soll  der  Einlaß  derart  ausgeführt 
werden,  dab  sich  beide  Einlässe  gleichzeitig 
öffnen  und  schließen  lassen.  Es  ist  sehr  zu 
bedauern,  daß  bezüglich  der  Konstruktion  eines 
befriedigend  funktionierenden  Einlasses  für  schwere 
Kuiidvvcllen  keinerlei  Andeutung  gegeben  ist. 

Ein  Beispiel  zeigt  die  Kalibrierung  eines 
Drahtwalzworks ,  welches  mit  einer  Vorblock- 
und  einer  VorstreckBtraße  ausgerüstet  ist.  Die 
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Vorblockwalzentrios  verarbeiten  Rohblöcke  voii 
130  mm  Seite  auf  rhombische  Stäbe  von  54  X 
mm  Querschnitt,  welche  an  die  aas  zwei 
Gerüsten  bestehende  Vorstrecke  abgegeben  werden, 
die  bei  abwechselnden  Quadrat-  und  Ovalstichen 
einen  Ovalsub  von  10  X  3°  wui  an  die  Fertig- 
ätraüe  liefert;  dieser  Stab  wird  in  9  Stichen  auf 
Randdraht  von  5  mm  Stärke  gewalzt.  Aus  dem 
te  der  Vorstrecke  gelangt  der  Quadrat- 
von  17  mm  mit  selbsttätiger  Uinftihrung  in 
das  Duo  der  Vorstrecke  and  von  diesem  als 
Ovalslab  von  30  X  10  mm  au  die  Fertigstraße. 
Die  Quadratstäbe  laufen  iu  Uinführnngen  in  die 
Ovalatiche,  während  die  Ovalstäbe  mit  der  Hand 
geschlungen  werden. 

In  sehr  umfangreicher  Weise  sind  die  Flach- 
eisenwalzen behandelt.  Es  werden  Kalibrierungen 
von  Platinen  von  200  mm  Breite,  dann  solche 
von  verschiedener  Breite  und  Starke  bis  zum 
Bandeisen  von  10  mm  Breite  vorgeführt  und 
tabellarisch  belegt.  Tatsächlich  werden  Band- 
eisen von  20  mm  und  geringerer  Breite  nur  selten 
aus  einer  Vorwalze  mit  geschlossenem  Kaliber 
gewalzt.  So  schmales  Eisen  wird  aus  einem 
wie  Draht  vorgewalzten  Quadratstab  in  zwei 
sich  folgenden  Duos  mit  glatter  Bahn  ganz  gut 
nnd  viel  rascher  fertiggestellt.  Im  Anschluß 
geschieht  jener  Hilfswalzen  Erwähnung,  welche 
zur  Erzeugung  von  Flacheisen  dienen,  die  be- 
züglich ihrer  Breite  von  den  Abstufungen  der 
vorhandenen  Flachwalzeu  abweichen  nnd  welche 
man  Stufen-  und  Stauchwalzen  nennt,  ferner 
jener  Walzen,  die  zur  Erzeugung  abgekanteter 
oder  an  der  Schinalfläche  abgerundeter  Flacheisen 
dienen.  In  der  Zeichnung  ist  auch  ein  solches 
Walzenpaar  vorgeführt.  Hierbei  erscheinen  die 
Walzen  eingeschnitten.  Solche  Kaliber  werden 
wohl  nur  zur  Erzeugung  von  sehr  dünnen  oder 
»ehr  stark  abgerundeten  Eisen  verwendet,  für 
alle  stärkeren,  nicht  so  abgerundeten  Sorten  wird 
aar  die  A brundun g  in  glatte  Walzen  eingedreht. 
Dies  bietet  den  Vorteil,  daß  man  verschieden 
dicke  Stäbe,  deren  Rundung  den  gleichen  Krüm- 
mungsradius haben,  in  demselben  Kaliber  ausführen 
kann,  und  daß  die  Rundung  in  der  harten  Schale 
der  Walze  eingedreht  ist,  daher  weniger  ab- 
genutzt wird.  Eine  gute  Führung  genügt,  um 
ein  Knicken  des  hochkantig  eingeführten  Stabes 
zu  verhüten,  und  der  nachfolgende  Polierstich 
tot  das  übrige. 

Ein  weiterer  Abschnitt  des  Werkes  behandelt 
die  Erzeugung  solchen  Walzeisens,  dessen  Quer- 
•chnitt  sich  in  verschieden  gestaltete  Flächen 
zerlegen  läßt  und  Formeisen  genannt  wird.  Die 
Durchführung  der  Kalibrierung  richtet  sich  in 
der  Hauptsache  danach,  ob  die  einzelnen  Profil- 
glieder gleiche  oder  verschiedene  Stärke,  gleiche 
oder  verschiedene  Lage  haben,  ferner  ob  die  Protil- 
glieder symmetrisch  oder  unsymmetrisch  grup- 
piert sind.    Als  Beispiel  eines  ungleich  starken, 


jedoch  symmetrischen  Profils  wird  ein  U-förmig 
gestaltetes  Eisen  mit  kurzen  Füßen  angenommen 
(Abbildung  2).  Dieses  läßt  sich  in  drei  Recht- 
ecke zerlegen  und  zwar  den  Steg  von  H  min 
Dicke  und  HO  mm  Breite  und  die  beiden  Füße 
von  16  mm  Höhe  und  30  mm  Breite.  In  der 
Betrachtung  der  AbnahmdVerhältnisse  wird  an- 
genommen, daß  nur  Höhendruck  erfolgt  und  eine 
Breitung  nicht  stattfindet.  Sollten  nach  theo- 
retischen Erwägungen  alle  drei  Protilgliedei-  die 
gleiche  Streckung  erfahren,  so  gelangt  man  bei 
entsprechender  gleichmäßiger  Abnahme  bald  zu 
einer  sehr  großen  Fußhöhe.  Es  müßte  also, 
wenn  mehr  Stiche  vom  Fertigkaliber  gerechnet 
mit  gleicher  Streckung  für  alle  Profilteile  aus- 
geführt würden,  der  erste  Druck  auf  den  Flach- 
stab »o  ungleichmäßig  sein ,  als  hätte  man  das 
Fertigprofil  direkt  ans  dem  Flacbstabe  erzengt. 
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Abbildung  2. 

In  der  angegebeneu  Zeichnung  (Abbildung  2) 
sind  bei  einer  Abnahme  von  einein  Drittel  für 
jeden  Stich  die  Flanschen  81  mm  troeb,  der  Steg 
-lo  '/jj  mm  stark.  Nun  wird  angenommen,  daß  dieses 
l'rofil  aus  einem  Flachstabe  von  Hl  mm  Höhe 
und  einer  Breite  gleich  dem  fertigen  Eisen,  also 
1 20  min,  gedrückt  wurde ,  wobei  der  Steg  eine 
Abnahme  von  50  °/o ,  die  Füße  keine  Abnahme 
erfahren.  Nach  dorn  Querschnitt  müßte  der  Steg 
nach  dem  Stiche  nm  das  Doppelte  länger  werden, 
die  Füße  hingegen,  welche  nicht  bearbeitet  wurden, 
gleich  lang  wie  der  Flachstab  bleiben.  Hätte 
der  Flachstab  eine  Länge  von  1  m  gehabt,  so 
müßte  er  den  Flanschen  um  dieses  Maß  voraus- 
geeilt sein.  Da  jedoch  die  Füße  dein  Stege 
folgten,  so  ergibt  die  Rechnung  eine  Länge  von 
1333  mm.  Der  Verfasser  gibt  nun  an,  daß  die 
geringere  Verlängerung  des  Steges  und  die  Ver- 
längerung der  ohne  Druck  das  Kaliber  passie- 
renden Fuße  nur  dadurch  erklärbar  seien,  dal i 
ein  Teil  des  Materials  vom  Steg  in  die  Füße 
gewandert  ist,  was  mit  Rücksicht  auf  die  teig- 
artige Beschaffenheit  des  glühwamien  Materials 
natürlich  sei.  Auf  der  rechten  Seite  der  Ab- 
bildung 2  ist  die  Kalibrierung  des  gleichen  Profils 
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in  der  Weiso  eingezeichnet,  daß  in  allen  Stichen 
eine  ungleichmäßige  Abnahme  in  den  Profil- 
gliedern  erfolgt,  also  der  ungleichmäßige  Druck 
nicht  auf  einmal  erfolgen  muß,  daher  vollzieht 
sicli  auch  die  seitliche  Wanderung  des  Materials 
nur  allmählich. 

Diese  Erläuterungen  sind  nicht  sehr  glücklich 
gewählt  und  geeignet,  denjenigen,  welcher  unter- 
richtet werden  soll,  zu  verwirren.  Tatsächlich 
wurden  die  Fülle  infolge  des  Stegdruckes  erheb- 
lich zurückbleiben,  sowohl  in  der  Länge  als  in 
der  Höhe;  es  würde  «ich  das  Kaliber  gegen 
oben  nie  füllen  (  Abbildung  3);  nur  jenes  Quantinn 
von  Stegmatorinl  wird  in  die  Fülle  gleiten,  welches 
der  natürlichen  Kreitling  entspricht.  Diese  Er- 
scheinung würde  in  ganz  gleichem  Maße  auf- 
treten, ob  die  Abnahme  in  einem  oder  einer 
Reihe  von  Kalibern  in  der  geschilderten  Weise 
erfolgt.  Da  die  Füße  von  dein  vorauseilenden 
Steg  gezogen  werden,  so  tritt  in  jenen  eine 
Lockerung  des  Materials  ein,  welche  ein  An- 
reißen verursachen  mühte. 

Es  kann  also  eine  derartige  Profilansbildung 
nie  stattfinden,  gleichgültig,  ob  die  ungleich- 
mäßige Abnahme  auf  einmal  erfolgte  oder  auf 
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Abbüdnng  3. 

mehrere  Stiche  verteilt  Bein  würde.  Die  Kali- 
brierung ungleichmäßig  starker  Profile  erfolgt 
vielmehr  nach  den  Grundsätzen ,  dall  der  qua- 
dratische oder  rechtwinklige  Block  vorerst  durch 
eigentümliche,  schnittartig  wirkende  Kaliber  in 
einer  dem  zu  erzeugenden  Profile  entsprechenden 
Weise  geteilt  und  in  den  folgenden  Stichen  in 
allen  Profilgliedern  möglichst  gleichmäßig  ge- 
streckt wird.  Ist  das  Material  für  den  Höhen- 
druck nicht  vorhauden ,  so  muß  die  Streckung  i 
in  diesen  Profilgliederu  durch  einen  seitlichen  ! 
Druck  in  annähernd  gleichem  Maße  ersetzt 
werden.  Nur  bei  Druckflächen ,  die  gegen  die 
Walzlinie  einen  spitzen  Winkel  bilden,  gleitet  i 
das  Material  vom  stärker  gedrückten  nach  dem 
schwächer  gedrückten  Profilteil. 

Nach  den  allgemeinen  Erläuterungen  werden 
jene  Formeisen  besprochen,  welche  in  den  Gliedern  j 
gleiche  Stärken   haben.     Hierher  gehören   die  i 
Winkel-  und  Z-Eisen.    Die  Kalibrierungen  sind 
durch  vorzüglich  ausgeführte  Heispiele  vorgeführt. 
Diese  nebst  den  Angaben  bezüglich  Verteilung 
der  verschiedenen  Profile  auf  die  einzelnen  Straßen  ! 
und  den  erklärenden  Text  bieten  äußerst  wert- 
volle Anhaltspunkte  für  die  Praxis. 

Für  die  kleineren  Profile  bis  lO  io  mm 
Schenkelbreite  wird  der  Stab  vorerst  durch 
einen  Einschnitt  in  der  Mitte  geteilt,  dabei  die 
innere  Hohlkehle  und  die  Winkelkante  vorgebildet. 


!  Dies  erfolgt  in  einem  Stiche  oder  zwei  meist 
übereinander  liegenden  Stichen.  Das  folgende 
Kaliber  gibt  den  Schenkeln  eine  etwas  ge- 
schweifte Form,  so  daß  die  äußeren  Teile  der 
Schenkel  in  eine  ziemlich  flache  Lage  kommen, 
während  die  äußere  Winkelkante  und  innere 

I  Kehlung  der  Winkelform  entsprechen.  In  den 
Fertigkalibern  werden  die  Schenkel  wieder  auf- 
gebogen (Abbildung  4).  Für  Profile  mit  größerer 
Schenkelbreite  geschieht  die  erste  Entwicklung 
wie  bei  den  kleinen  Winkeln,  die  weiteren  Ka- 
liber gehen  allmählich  vom  stumpfen  in  den 
rechten  Winkel  über.  Es  sind  zwei  bis  drei 
Fertigkaliber  für  Winkel  verschiedener  Stärke 
vorgesehen.  Von  Winkeln  mit  40  mm  Schenkel- 
breite aufwärts  sind  für  stark  abweichende 
Stärken  spezielle  Vorkaliber  eingedreht,  wo- 
durch ein  exakt  ausgeführtes  Eisen  geliefert 
werden  kann. 


Abbildung  4. 


Bei  Besprechung  der  Walzenkonstruktion  für 
nngleichscbenklige  Winkel  wird  anf  zwei  Kali- 
brierungsmethoden und  deren  Vor-  und  Nachteile 
hingewiesen.  Entweder  erhalten  die  Schenkel 
gleiche  Neigung  zur  Walzlinie,  wie  bei  den 
gleichschenkligen  Eisen,  oder  es  werden  die  Ka- 
liber derart  konstruiert,  daß  die  Schenkel  gleich 
tief  in  die  Walzen  eingeschnitten  werden ,  und 
die  Winkel,  mit  welchen  die  Schenkel  gegen  die 
Walzlinie  einfallen,  um  so  verschiedener  sind, 
je  mehr  die  Schenkelbreiten  voneinander  ab- 
weichen (Abbildung  5).  Erstere  Kalibrierung 
ist  am  Platze,  wo  der  längere  Schenkel  nicht 
viel  über  l'/^mal  so  lang  ist  als  der  kürzere 
Schenkel.  Der  ungleiche  Flächendruck  wird 
durch  eine  in  beiden  Schenkeln  verschiedene 
Abnahme  ausgeglichen.  Dieselbe  bietet  den 
Vorteil,  daß  die  Schenkelstärken  beim  Heben 
oder  Senken  der  Walzen  stets  gleich  bleiben. 
Letztere  Kalibrierung  (Abbildung  6)  ist  für 
Winkel  mit  sehr  ungleichen  Schenkelbreiten  ge- 
eignet, hat  aber  den  Nachteil,  daß ,  wenn  die 
Walze  aus  ihrer  normalen  Lage  kommt,  die 
Stärke  beider  Schenkel  voneinander  abweicht. 
Beide  Kalibrierungsarten  sind  in  reicher  Zahl 
vorgeführt. 

Die  ebenso. ausführlich  behandelte  Kalibrie- 
rung der  Z-Eisen  erfolgt  von  einem  ähnlichen 
Gesichtspunkte  aus  wie  jene  des  Winkeleisens,  in 
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welche  dieses  Profil  zerlegt  werden  kann.  Bs 
finden  sich  Ausführungen  für  Profil  Nr.  4  bis  20 
der  deutschen  Normalien.  Auch  die  Ausführung 
von  Belageisen  ist  in  einer  Reihe  von  Beispielen 
vorgeführt.  Es  wäre  vorzuziehen,  .wenn  hier 
bei  den  ersten  Entwicklungskalibern  mehr  ein- 
geschnitten würde,  eine  Methode,  die  bei  Auf- 
wendung geringerer  Kräfte  und  Schonung  de« 
Materials  zum  gleichen  Ziele  führt.  Die  Kali- 
brierung des  Sänieneisens,  vom  Flachstab  aus- 
gehend, ist  auf  Basis  der  Winkel-Kalibrierung 
durchgeführt,  da  «ich  dieses  Profil  in  zwei  gleiche 
Winkel  zerlegen  lällt,  welche  je  einen  gekrümmten 
nad  einen  geraden  Schenkel  besitzen. 

Nun  geht  der  Verfasser  auf  jene  Profile  über, 
bei  deren  Entwicklung  es  nicht  möglich  ist,  dali 


Abbildung  5. 


alle  Glieder  desselben  Profils  unter  gleichen 
Urqckverhältnissen  bearbeitet  werden.  Vorerst 
wird  die  Kalibrierung  der  T-Eisen  erläutert.  An 
der  Hand  von  Skizzen  wird  gezeigt,  dali  eine 
Kalibrierung,  welche  nach  den  theoretischen 
firundsätzen  der  gleichen  Streckung  in  allen 
hofilteilen  ausgeführt  würde,  praktisch  nicht 
Anwendbar  ist,  weshalb  von  derselben  abgegangen 
»erden  muli. 

Ilm  aus  einem  Quadrat-  oder  Rechteckstab 
eine  für  die  Weiterentwicklung  geeignete  Form 
zu  erhalten,  mnli  in  den  ersten  Stichen  in  den 
Pronlgliedern  ein  sehr  verschiedener  Druck  zur 
Ausübung  kommen,  wodurch  der  Steg  und  die 
Manschen  vorbereitet  werden.  In  den  ersten 
Ziehen,  wo  noch  kein  Seitendruck  gegeben 
werden  kann,  würden,  obwohl  auch  die  Flanschen 
♦■inen  geringen  Druck  erhalten,  diese  gegen  den 
*teg  zurückbleiben.  Im  folgenden  Stiche  wird 
diese  Erscheinung  schon  in  vermindertem  Malte 


|  auftreten.  Um  für  die  Entwicklung  der  Flanschen 
,  keinen  zu  hohen  Stab  wählen  zu  müssen,  und 
i  um  die  im  Stab  zurückgebliebenen  Flanschen 
j  wieder  zu  längen,  werden  diese  durch  die  hierzu 
'  geeigneten  Stauchstiche  stärker  als  der  Steg 
bearbeitet.  Infolge  des  auf  die  Flanschen  auR- 
.  geübten  starken  Druckes  kommt  die  Breitung 
in  erwünschter  Weise  zur  Geltung. 

In  dieser  Weise  wird  ein  Stab  von  geeignetem 
Querschnitt  für  die  Weiterentwicklung  erzielt. 
Diese  erfolgt  in  solcher  Weise,  dali  der  Steg 
in  horizontaler  Lage  den  weiteren  Druckwirkungen 
unterliegt,  wobei  abwechselnd  eine  Flansche 
Seitendruck,  die  andere  Stauchung  erfährt.  Die 
jeweilig  im  eingeschnittenen  Kaliber  passierende 
Flansche  erfährt  einen  geringen  Seitendruck,  ja 
in  den  letzten  Kalibern  vor  dem  Fertigstich  gar 
keinen  Seitendruck,  wohl  aber  wird  sie  gestaucht ; 
die  andere  Flansche,  wolche  zwischen  den  zwei 
Walzen  passiert,  erhalt  einen  geringen  Hoch- 


Abbildung  fi. 

druck,  aber  einen  solchen  Seitendruck,  dali  die 
Abnahme  dieses  Protilgliedes  mit  jenor,  welche 
der  Steg  erleidet,  Schritt  hält.  Der  Fertigstich 
ist  abermals  ein  Stauchstich.  Bei  Durchsicht 
der  Kalibrierungsbcispiele  fällt  die  anfänglich 
etwas  zu  geringe  Abnahme  im  Stege  auf,  welche 
in  den  letzten  Kalibern  nachgeholt  werden  mnli. 

,  Auch  die  außerordentlich  grolie  Stauchung  des 
Steges  im  Fertigkaliber  muli  nachteilig  sein. 

Die  Kalibrierung  ist  eben  so  durchgeführt, 
dali  im  Fortigstiche  sowohl  in  den  Flanschen 
als  im  Steg  gegen  das  Vorkalibor  gleiche  Ab- 
nahme stattfindet.  Theoretisch  ist  das  ganz 
richtig;  in  der  Praxis  zeigt  sich  jedoch,  dali  bei 

!  Stauchung  eines  hohen  Stabes  nur  dessen  unterer 
Teil  in  Mitleidenschaft,  gezogen  wird.  Dieser 
Teil  wird  sich  infolge  der  lokalen  Breitling  an 

j  die  Kaliberwände  anpassen  und  diese  unten  stark 

I  verschleißen.  Der  Stab  wird  schwor  auslassen, 
und  nach  Abwälzung  eines  nicht  sehr  grolien 
Quantums  muli  die  Gefahr  der  Bandbildung  ein- 
treten. Ein  im  Verhältnis  zur  Stegabnahme 
starker  Flanschendrnck  schadet  erfahrungsgemäß 
viel  weniger;  natürlich  wird  auch  der  Flanschen- 
druck  im  Fortigstiche  sehr  gering  bemessen. 
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Nach  Vorführung  einer  großen  Anzahl  Aus- 
führungen für  normale  und  breitfnßige  T-Eisen 
wird  die  Kalibrierung  der  Trager  erläutert.  Für 
diese  gelten  ahnliche  Prinzipien  wie  für  T-Eisen, 
in  welche  Figur  »ich  das  Trägerprotil  zerlegen 
läßt.  So  wie  bei  der  Entwicklung  jener  werden 
bei  diesen  nach  der  groben  Vorfonuung  die  Füße 
abwechselnd  gedrückt  und  gestaucht,  je  nach- 
dem der  Fnli  eine  Bearbeitung  von  verschiedenen 
Walzen  erfahrt  oder  das  in  eine  Walze  ein- 
geschnittene Kaliber  passiert.  Die  Ausbildung 
der  Füße  durch  Staucüen  wie  bei  T-Eisen  ist 
hier  nicht  möglich,  wohl  aber  bietet  dieses  Profil 
Gelegenheit,  die  Vorformnng  durch  Einschneiden 
in  einer  zweckmäßigen  Weise  zu  erleichtern. 
Es  befremdet,  daß  dieae  zweifellos  vorteilhafte 
Methode  in  der  Mehrzahl  der  vorgeführten  Ka- 
librierungen nicht  angewendet  wird. 

Die  Kalibrierungen  der  schweren  Profile  (wie 
55  bis  32)  für  ein  Reversierduo  sind  alle  in 
der  Weise  ausgeführt,  daß  der  Block  an  Stelle 
des  Steges  Flachdrucke  erhält.  Der  Stab  passiert 
jedes  der  ersten  drei  VorbereitungBkaliber  bei 
jedesmaliger  Nachstellung  der  Oberwalzen  mehr- 
mals. Eine  solche  Kalibrierung  setzt  voraus, 
daß  das  Fußeisenmaterial  besonders  gut  und  frei 
von  Oberflächenblasen  ist.  Infolge  der  fast  un- 
vermittelten starken  Streckung  des  Steges  wer- 
den die  Füße  gewiß  in  den  ersten  1  bis  6, 
wahrscheinlich  sogar  in  allen  6  bis  9  durch 
Stellung  erzielten  Stichen  leer  laufen,  d.  h.  an 
den  Fußenden  die  Kaliber  nicht  füllen.  Erst 
in  den  geschlossenen  Kalibern  wird  der  Fuß 
auch  unten  gedrückt. 

Daß  diese  Verhältnisse  während  der  Vor- 
formung  große  Ansprüche  an  das  Material  stellen, 
ist  einleuchtend. 

Des  ferneren  scheinen  mir  die  Füßeansätze 
in  diesem  Vorformungsstadium  zu  schwach  ge- 
halten. Der  Fuß  soll  stärker  entwickelt  werden, 
um  in  den  folgenden  Kalibern  mehr  Material 
für  die  seitliche  Bearbeitung  zu  haben.  Obwohl 
allzu  starke  Seitendriicke  bei  den  geschlossenen 
Kalibern  mit  Rücksicht  auf  die  Walzenringe  und 
auch  wegen  des  dabei  nötigen  großen  Kraft- 
aufwandes zu  vermeiden  sind,  wird  es  sich  doch 
empfehlen,  hier  weiter  zu  gehen,  als  in  den 
vorgeführten  Beispielen  ausgeführt  erscheint.  In 
vorstehender  Skizze  (Abbildung  Gl,  welche  der 
Kalibrierungsrtammlung  des  Autors  entnommen 
ist,  ist  eine  günstigere  Vorformung  für  das 
erste  Kaliber  in  starker  Linie  eingezeichnet. 
In  den  folgenden  Entwicklungftkalihem  flacht 
sich  die  Wölbung  dos  Stepes  allmählich  ab,  so 
daß  der  Steg  im  ersten  geschlossenen  Kaliber 
parallele  Begrenznngsflächen  erreicht. 

Revorsierwalzwerke,  die  Trägerprofile  von 
über  400  mm  flöhe  walzen,  sollen  wohl  mit 
einem  separat  betriebenen  Blockwalzwerke  von 
zwei  Gerüsten  ausgestattet  sein,  wobei  das  erste 


Gertist  zur  Erzeugung  von  Flach-  und  Quadrat- 
stäben, das  zweite  zur  Aufnahme  der  Fasson- 
vorstiche für  Träger  dient  und  wohl  auch  Stauch- 
stiche eingeschnitten  hat,  damit  man  die  Fasson- 

|  stiebe  für  eine  Serie  von  Trägern  verwenden 
kanu.  Wie  zweckmäßig  dies  wäre,  zeigen 
schon  die  vorgeführten  Kalibrierungen. 

Wenn  die  Block  walzen  in  der  Fertigstraße 
liegen,  so  ist  es  nicht  möglich,  die  Walzen  um 
das  eigentlich  erwünschte  Maß  zu  heben.  Der 
Verfasser  setzt  aus  diesem  Grunde  für  550  mm 
hohe  Träger  nur  einen  Rohblock  von  etwa 
500  mm  Breite  und  300  mm  Höhe  voraus;  dieser 
kann  bei  normaler  Höhe  nur  etwa  1600  kg 
schwer  sein;  der  Träger  wiegt  pro  Meter  166  kg, 
man  könnte  also  nur  Träger  von  etwa  8,5  m 
erzeugen.  Ein  Walzwerk  für  so  schwere  Profile 
ohne  separat  betriebene  Blockstraße  wäre  also 
ein  Unding.  Ist  eine  Blockstraße  vorhanden,  so 
soll  dieselbe  unbedingt  aus  zwei  Gerüsten  be- 
stehen. Auch  sollen  in  den  sich  folgenden 
Kalibern  die  Walzenringe  verschiedene  Höhe 
haben,  um  die  Walznaht  nicht  immer  in  die 
Kaliberteilnng  zu  bekommen,  wie  in  den  vorge- 
führten Zeichnungen.  Hierzu  sind  diese  Walzen 
zu  wenig  lang,  da  die  Kaliberringe  für  eine 
größere  Höhe  zu  schwach  ausfallen  würden. 
All  dies  beweist  die  Notwendigkeit  eines  Fasson- 
blockgerüstes bei  jener  Blockstraße,  welche  der 
Fertigstraße  vorgelegt  iBt. 

Ferner  wird  eine  größere  Anzahl  Kalibrie- 

i  rungen  der  Trio-Grobstraße,  von  Tr&gerprofil 
Nr.  32  an,  vorgeführt.     Das  erste  Trio  dient 

!  als  Vorwalze  für  Trägerprofile  Nr.  32  bis  21 
und  sind  in  selbiges  außer  Flachkalibern  Stauch- 
kaliber  eingedreht.  Profil  30  und  32  haben  jedes 
für  sich  ein  Vor-  und  ein  Fertigtrio.  Die  Profile 
Nr.  29,  28  haben  ein  gemeinsames  zweites  Vor- 
trio und  jedes  ein  Fertigtrio,  ebenso  die  Profile 
Nr.  26,  27.  Für  die  Träger  Nr.  23,  24,  25 
dient  ein  zweites  Vortrio  mit  einem  Stauch- 
kaliber und  je  ein  Fertigtrio,  ebenso  ist  für  die 
Profile  Nr.  21,  22  die  Einteilung  getroffen.  Die 
Ableitung  so  vieler  Profile  von  einem  ersten 
Vortrio  scheint  mir  allzu  weit  zu  gehen.  Das 
dadurch  bedingte  wiederholte  Stauchen  ist  weder 
für  den  flotten  Verlauf  der  Arbeit,  noch  für  da* 
Material  günstig;  auch  kühlt  der  Stab  im  Staucli- 
kaliber,  worin  die  Füße  keinen  Druck  erhalten, 
sehr  ab. 

Profile,  welche  nur  10  mm  in  der  Höhe  ab- 
weichen, lassen  sich  durch  größere  ßreitung  ohne 
Stauchen  walzen,  wohl  auch  noch  größere  Diffe- 
renzen werden  in  dieser  Weise  überwunden.  Tn 
dem  gemeinsamen  ersten  Vortrio  für  21  bis  32 
iBt  die  Fußbildung  in  den  ersten  Stichen  durch 
Einschneiden  gut  durchgeführt.  In  dem  folgenden 
ersten  Vortrio  für  Träger  Nr.  1 5  bis  20  mit  2  Flach- 
i  und  4  Stanchstichen  wird  der  Steg  nicht  ein- 
i  geschnitten,  sondern  durch  Flachdrücke  entwickelt. 
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Für  diese  Serie  ist  noch  ein  gemeinsames 
zweites  Trio  und  für  jedes  Profil  ein  Fertigtrio 

i  -  .»A/.iw-.Unn 

\  'irjjebeiten. 

Mit  diesen  Ausführungen  schlieft  die  jüngst 
erschienene  dritte  Lieferung  des  Werkes.  Es 
muß  zum  Schlüsse  nochmals  hervorgehoben  wer- 


den, daß  dieses  Werk  eine  reiche  Sammlung 
Kalibrierungen  bietet,  welche  gründlich  erläutert 
werden,  so  daß  dessen  Studium  für  jeden  Fach- 
mann von  großem  Nutzen  sein  wird. 

Cainsdorf  b.  Zwickau  i.  S. 


Ein  elektrisch  betriebener  Blockrollgang. 

Von  Ingenieur  F.  Janssen. 


Die  rastlos  fortschreitende  Entwicklung  der  1 
elektrischen  Kraftübertragung  in  den  Walzwerks- 
betrieben  hat  in  den  letzten  Jahren  zu  Einrich- 
tungen geführt,  welche  sowohl  in  wirtschaftlicher, 
alt  auch  in  betriebstechnischer  Beziehung  wesent- 
liche Verbesserungen  aufweisen  und  die  unbe- 


sondere Kennzeichen  derartiger  moderner  Schnell- 
betriebe ist  die  weitestgehende  Verwendung  des 
stenerfähigen  elektrischen  Einzelantriebes,  der 
—  in  unmittelbarer  Kuppelung  mit  der  Arbeits- 
maschine —  einen  vollständig  neuen  Maschinen- 
typus darstellt,  dessen  konstruktive  Durchbildung 


Abbildung  1.    Gruppenantrieb  des  Rollganijea. 


stritten  einen  hohen  Grad  technischer  Vollkommen- 
heit erreicht  haben.  Der  durch  die  Produktions- 
««gerung  bedingte  Schnellbetrieb  der  Walzwerks- 
Mlfomaschinon  und  insbesondere  der  Transport- 
Einrichtungen  auf  den  Straßen  hat  für  den  Bau 
der  Elektromotoren  und  deren  Stenerapparate 
Aufgaben  gestellt,  deren  Lösung  teilweise  eine 
vollständige  Umbildung  der  bisherigen  Konstruk- 
tionen verlangte  und  eine  völlige  Umgestaltung 
4er  Rechnungsgrundlagen  für  die  Leistungs- 
temessung  der  Motoren   bedeutete.     Das  be- 


zum  einen  Teil  durch  die  Arbeitsweise  der  Ma- 
schine, zum  andern  Teil  durch  die  Eigenschaften 
des  Motors  grundlegend  beeinflußt  wird. 

Der  im  folgenden  beschriebene  Umbau  des 
elektrischen  Antriebes  an  einem  Blockrollgang 
neuerer  Ausführung  zeigt  in  auffälliger  Weise 
den  bedeutenden  Fortschritt,  der  mit  der  Ein- 
führung des  umsteuerbaren  Einzelantriebes  an 
Stelle  des  Gruppenantriebes  —  in  Verbindung 
mit  Wendegetrieben  —  erzielt  wurde,  ein  Fort- 
schritt, der  allerdings  eine  wesentliche  Vervoll- 
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kommnung  der  reversierbaren  Motoren  und  ihrer 
Apparate  zur  Voraussetzung-  hatte. 

Die  Anlage  vor  dem  Umbau  ist  in  Abbil- 
dung 1  wiedergegeben ;  die  nachfolgende  Zu- 
sammenstellung gibt  Aufschluß  über  die  Ab- 
messungen des  angetriebenen  Kollgangcs: 

1.  Kollgang  vor  der  Walze  (am  Kant- 
ap  parat): 

1  Stufenrollo,  H.r><)  bis  550  Dun  hin..  •JiKKtium  Im- 
6  Rollen, 


3  Rollen, 
8  Rollen, 


550 
660 
550 


3100 

»IM) 


2.  Rollgang  hinter  der  Walze: 

1  Stufenrolle,  *550  bis  550  Durelim.,  2000  mm  lang 
»>  Rollen,  550  „        3400  „  „ 

6  Rollen,  550  „        2000  „  „ 

Der  seitwärts  aufgestellte  Elektromotor  trieb 
unter  Zwischenschaltung  eines  Stirnradpaares  auf 
ein  Riemenvorgelege  mit  je  zwei  offenen  und  ge- 


Spannung betrieben.  Die  Anordnung  eines  Riemen- 
wendegetriebea  ermöglichte  die  Verwendung  eines 
dauernd  nach  einer  Richtung  umlaufenden  Motors, 
der,  einmal  angelassen,  nunmehr  ununterbrochen 
arbeitete.  Die  kontinuierlich  in  Bewegung  be- 
findlichen Massen  setzten  sich  daher  zusammen 
ans:  Motor-Anker,  dem  ersten  Stirnradvorgelege, 
der  ersten  Hilfswelle  von  etwa  9000  mm  Länge 
mit  den  daraufgekeilten  4  Festscheiben  sowie 
den  4  Losscheiben,  der  Vorgelegewelle  2  und 
den  zu  den  Wendegetrieben  gehörigen  4  Riemen 
von  insgesamt  etwa  40  m  Länge.  Nach  den 
vorgenommenen  Messungen  betrug  die  Belastung 
des  Motors  beim  Leerlauf  dieses  Triebwerks  40 
bis  50  Ampere  bei  300  Volt  entsprechend  einer 
Leistung  von  etwa  20  eff.  P.  S. 

Die  Abbildung  1  läßt  erkennen,  welch  un- 
günstigen Einfluß  die  Ausführung  des  vorstehend 
skizzierten  elektrischen  Gruppenantriebs  auf  die 


Abbildung  2.    Kinzelantrieb  des  Rollganges  durch  langsanilaufende  Motoren. 


kreuzten  Kiemen,  welche  die  Arbeitsübertragnng 
auf  die  getrennt  angeordneten  Triebwerke  am 
Rollgang  vermittelten.  Die  zum  Verschieben 
der  Riemen  auf  die  Fest-  und  Losscheiben 
dienenden  Gabeln  wurden  durch  Zu  Gestänge 
von  d(jr  vor  der  Walze  liegenden  Stenerbühne 
ans  betätigt,  wodurch  alsdann  das  Anlassen, 
Stillsetzen  sowie  die  Bcwegnngsnmkehr  der  Roll- 
gänge eingeleitet  wurde.  Die  Obersctzungs Ver- 
hältnisse und  Tourenzahlen  der  einzelnen  Vor- 
gelege waren  die  folgenden: 

Motor-Tourenzahl   500  i.  d.  Min. 

I'bersetzunc  d.  ersten  Stirnrad  Vorgeleges        I  :  1,7 
Tourenzahl  der  Welle  l  ......  ,    300  i.  d.  Min. 

I'ucrsctzang  des  Riemen  Vorgeleges   .  .  1:1 

Tourenzahl  der  Welle  2    300  i.  d.  Min. 

("bersetzung  d.  zweit.  Stirnradvnrccleires        I  :  3,35 

Tourenzahl  der  Welle  3  .   BOi.d.Min. 

Übersetzung  des  dritten  Vorgelegt!  .  .        1  : 2,2"> 
Tourenzahl  der  Rollgingslingswelle     .     40  i.  d.  Min. 

Der  Antriehsuiotnr  war  als  offener  mehrpoliger 
Nebenschlußmotor  mit  einer  Normalleistimg  von 
100  T.  S.  ausgeführt  und  wurde  mit  300  Volt 


Gesamt  disposition  der  Anlage  hatte.  Die  von 
dem  Kiemenvorgelege  eingenommene  Fundament- 
fläche  beträgt  etwa  4  X  5  m ;  hierzu  kommt  noch 
das  Fundament  des  Motors  mit  2,1  X  3,5  m  so- 
wie dasjenige,  welches  durch  die  verlängerte 
Hilfswelle  1  verbaut  wird.  Einen  weiteren  Nach- 
teil des  elektrischen  (Jruppenantriebs  bildeten  die 
hohen  Unterhaltungskosten,  welche  für  die  Trieb- 
werksteile und  insbesondere  für  das  Riemen- 
wendegetriebe zu  leisten  waren,  .le  mehr  die 
Anforderungen  an  die  Steuerfähigkeit  des  Roll- 
gangs wuchsen,  desto  größer  war  der  Verschleiß 
an  den  Vorgelegen,  deren  Auswechslung  zu  lästi- 
gen Hetriebsunterbrechnngen  führen  mußte. 

Die  Abbild.  2  und  3  zeigen  die  Anlage  nach 
dem  erfolgten  Umbau,  welchen  die  Benrather 
Maschinen  -  l'.i Ii  r i  k  ,  \ k t ionges el Ischftft, 
Benrath,  ausführte,  und  lassen  die  Anordnung 
des  elektromotorischen  Einzelantriebes  an  der 
Straße  erkennen.  Hiernach  ist  die  Teilung  des 
Kollgangs  beibehalten  worden  nnd  es  hat  somit 
jede  Rollgangsseite  ihren  eigenen  umkehrbaren 
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Antrieb  erhalten.  Dieser  besteht  ans  je  zwei 
Motoren,  welche  mit  ihren  Vorgelegen  federnd 
verbanden  und  anf  einem  gemeinsamen  gn Ii- 
eisernen  Grnndrahmen  aufmontiert  sind.  Die 
Motoren  sind  mit  Hanptstromwicklnng  versehen 
und  leisten  bei  300  Volt  Betriebsspannung 
and  340  Ankerumdrehungen  insgesamt  normal 
Tu  eff.  P.  S.  Die  Übersetzung  zwischen  Roll- 
tangslängswelle  nnd  Ankerwelle  beträgt  daher 
nur  1  : 8,5  und  wird  in  zwei  Vorgelegen  von 
1:4.8  bezw.  1  :  1,75  untergebracht,  von  denen 
das  eine  unmittelbar  mit  dem  Motorgehäuse  ver- 
bunden ist.  Die  zweiteilige  Ausführung  des 
letzteren  ermöglicht  eine  rasche  Demontage  des 
icanzen  Motors,  ohne  daß  das  Triebwerk  oder 
dessen  Lagerung  ausgebaut  zu  werden  braucht. 


Abbildung  3.    Elektrisch  betriebener  Rollgang 


Die  vollständig  geschlossene  Form  des  Gehäuses 
bietet  für  das  Motorinnere  einen  dauerhaften 
Schatz  gegen  Verstanben  und  gegen  Nässe,  so 
dali  der  Antrieb  neben  der  Straße  Aufstellung 
linden  kann,  wodurch  die  für  die  Steuerfähigkeit 
wichtige  unmittelbare  ArbeitsUbertragung  auf  die 
Rollgangsquerwelle  ermöglicht  wird.  Ein  Nach- 
teil der  allseitigen  Kapselung  ist  ohne  Zweifel 
die  schlechtere  Wärmeabführung,  wodurch  die 
Motoren  schwer  und  tener  werden,  jedoch  hat 
es  sich  herausgestellt,  daß  die  Lebensdauer  der- 
artiger Antriebe  eben  durch  die  Kapselung  wesent- 
lich erhöht  wird,  so  dali  also  die  Betriebssicher- 
heit ebenfalls  wächst,  während  zugleich  die  Be- 
dienung auf  das  kleinste  Mali  herabgemindert 
wird.  Die  höheren  Anschaffungskosten,  welche 
für  gekapselte  Motoren  im  allgemeinen  zu  leisten 
sind,  machten  sich  erfahrungsgemäß  schon  sehr 
bald  im  Betriebe  bezahlt,  eben  durch  die  Ver- 
ringerung der  Reparatur-  und  Wartungskosten, 
ranz  abgesehen   davon,   daß  der  Kapselmotor 


überall  dort  unmittelbar  angebaut  werden  kann, 
wo  eine  Arbeitsleistung  gebraucht  wird,  ohne 
daß  anf  seine  staub-  und  regensichere  Auf- 
stellung besondere  Rücksicht  genommen  werden 
muß.  Diese  unverkennbaren  Vorteile  haben  denn 
auch  dem  Kapselmotor  in  Walzwerks-  nnd  Stahl- 
werksbetrieben eine  allgemeine  Verbreitung  ver- 
schafft nnd  es  hat  dieser  Motortyp  im  Laufe  der 
Zeit  eine  Durchbildung  erfahren,  die  seine  er- 
folgreiche Verwendung  selbst  unter  den  schwierig- 
sten Verhältnissen  und  für  die  schärfsten  Arbeits- 
bedingungen sichert.  Die  Verwendung  von  zwei 
Motoren  oder  auch  eines  Motors  mit  zwei  Kollek- 
toren für  jeden  Antrieb  vor  und  hinter  der 
Strnße  ermöglicht  eine  Schaltung  nach  dem 
Serien-Parallelsystem,  das  bekanntlich  bei  günstig- 
ster Energieausnntzung  und 
kleinen  Anlaufstromstärken 
ein  großes  nutzbares  An- 
zugsmoment für  die  Motoren 
ergibt.  Diese  das  Gleich- 
st romsy  stein  auszeichnenden 
Vorzüge  besitzen  für  den 
Antrieb  des  Blockrollgangs 
eine  ganz  besondere  Be- 
deutung, da  die  Motoren, 
den  Arbeitsbedingungen  des 
Rollgangs  entsprechend,  im 
wesentlichen  nur  Beschlcn- 
nigungsarbeit  zu  leisten 
haben.  Ein  eigentlicher  Be- 
harmngszustaud  wird  nur 
zu  Anfang  und  Ende  der 
Walzperioden  erreicht,  wenn 
das  Walzgut  zugeführt  bezw. 
zur  Schere  abgeführt  wird; 
während  der  Walzperiode 
dagegen  macht  der  Rollgang 
immer  nur  wenige  Umdre- 
hungen in  der  einen  oder  andern  Umlaufsrich- 
tung, entweder  um  den  Block  auf  den  Kant- 
apparat  zu  fahren,  oder  um  ihn  den  Arbeits- 
walzen anzureichen. 

Für  das  Einleiten  nnd  Abstoppen  dieser  Be- 
wegungen stehen  beim  flotten  Betrieb  nur  Bruch- 
teile von  Sekunden  zur  Verfügung,  so  daß  — 
entsprechend  den  hierdurch  bedingten  großen 
Beschleunigtingskräften  —  besonders  hohe  An- 
zugsmomente zu  entwickeln  Bind.  Aus  diesem 
Grunde  empfiehlt  sich  anch  hier  wie  nirgends 
anders  die  Verwendung  langsam  laufender  Mo- 
toren, deren  Vorteile  was  Ausnutzung  des 
Alizugsmomentes  und  Steuerfähigkeit  anbelangt 
—  für  den  Schnellbetrieb  von  Hilfsmaschinen 
auf  anderen  Arbeitsgebieten  längst  erkannt  und 
in  vollem  Umfange  verwertet  werden. 

Die  Zwischenschaltung  großer  Übersetzungen 
zwischen  Motorwello  und  Bollgangslängswelle 
verlangt  beim  jedesmaligen  Anlassen  ein  Be- 
schleunigungsmoment,   welches    das  wirksame 
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Anzugsmoment  nicht  unbedeutend  verringert  und 
daher  die  Steuerfähigkeit  des  Antriebes  beein- 
trächtigt. Auch  lassen  die  Abbildungen  2  und 
3  erkennen,  wie  einfach  der  Anbau  der  Motoren 
an  die  Straße  sich  gestaltet  bei  der  Verwendung 
geringer  Tourenzahl.  Man  kann  bei  der  Wahl 
langsam  laufender  Motoren  bei  den  heule  üblichen 
Walzgeschwindigkeiten  in  der  Tat  mit  nur  einer 
Übersetzung  auskommen;  das  zweite  Vorgelege 
bildet  dann  lediglich  ein  Zwischenrad,  welches 
ganz  fortfallt,  sobald  man  eine  Rollenwelle  durch- 
gehen läßt  und  unmittelbar  als  Vorgelegewelle 
des  Motors  benutzt,  oder  noch  besser  den  An- 
trieb an  das  Ende  der  Rollgangswelle  anbaut. 
Dies  Bind  in  der  Hauptsache  die  maßgeblichen 
Gesichtspunkte,  welche  für  den  Bau  der  Motoren 
grundlegend  sind  und  deren  Berücksichtigung 
zu  erfolgreichen  Ausführungen  geführt  hat. 

Was  die  Größenbemessung  dieser  Rollganprs- 
maschinen  anbelangt,  so  dürfte  es  sich  empfehlen, 
den  Antrieb  einer  Rollgangsseite  so  stark  zu 
wählen,  daß  von  jeder  Seite  aus  im  Notfall  die 
ganze  Straße  angetrieben  werden  kann.  Diese 
Einrichtung,  welche  somit  eine  volle  Reserve 
schafft,  bedingt  die  Anordnung  einer  ausrück- 
baren Zwischenwelle,  durch  welche  gegebenen- 
falls die  Rollgänge  vor  und  hinter  der  Walze 
miteinander  verbunden  werden  können,  wie  aus 
den  Abbildungen  2  und  3  zu  ersehen  ist. 

Das  Anlassen,  Bremsen  und  Umsteuern  der 
Rollgangsmaschinen  geschieht  mittels  zweier 
Schaltwalzen  in  Kontrollerform,  von  denen  also 
jede  Walze  zwei  Motoren  zugleich  nach  dem 
oben  erwähnten  Serien -Parallelsystem  steuert. 
Eine  allseitige  Kapselung  verhindert  das  Ein- 
dringen von  Nässe  und  Staub  in  das  Innere  des 
Kontrollers  und  schützt  zugleich  den  Maschinisten 
vor  zufälliger  Berührung  mit  stromführenden 
Kontaktteilen.  Es  würde  hier  zu  weit  fuhren, 
auf  die  Einzelheiten  der  Schaltung  und  der 
Konstruktionen  näher  einzugehen ;  es  sei  jedoch 
darauf  hingewiesen,  dali  die  Durchbildung  dieser 
für  den  Betrieb  so  wichtigen  Steuerapparate  im 
Laufe  der  Zeit  eine  Reihe  von  Verbesserungen 
erfahren  hat,  welche  die  Lebensdauer  der  Schalt- 
walzen ganz  bedeutend  zu  steigern  vermochten. 
Die  Bedienung  dieser  Art  von  Kontroller  ist 
«ehr  einfach  und  wird  von  nur  einem  Jungen 
geleistet,  der  demgemäß  mit  zwei  Handrädern 
sowohl  den  Rollgang  vor  der  Walze  als  auch 
denjenigen  hinter  der  Walze  steuert.  Für  ganz 
schwere  Rollgänge  nnd  bei  geringer  Betriebs- 
spannung werden  die  Kontroller  entsprechend 
den  größeren  Stromstärken  schwerer  und  ver- 
langen eine  besonders  reichliche  Ausführung  der 
Schaltwalzen;  für  diese  reicht  die  Steuerung 
mit  nur  einem  Handrad  nicht  mehr  ans  und 
man  geht  zu  einem  doppelten  Stenerorgan 
—  Handkurbel  und  Handgriff  —  über,  dessen 
Betätigung   jedoch   erfahrungsgemäß  ebenfalls 


von  nur  einem  Maschinisten  mühelos  geleistet 
werden  kann. 

Welchen  Beanspruchungen  die  Steucrapparate 
im  Rollgangsbetrieb  an  der  Blockstraße  aus- 
gesetzt sind ,  darüber  belehrt  das  Diagramm 
(Abbildung  5),  welcbeB  die  Größe  der  Strom- 
belastungen  und  die  Zahl  der  Umsteuerungen 
für  eine  Walzperiode  wiedergibt.  Immerhin  bieten 
die  von  den  erfolgreichen  Ausführungen  der 
letzten  Jahre  zur  Verfügung  stehenden  Betriebs- 
erfahrungen eine  genügend  sichere  Grundlage 
für  die  Ausführung  selbst  der  größten  Schah- 


Abbildung  4. 
Steuerbühne  vor  dor  Walzt-. 


walzen,  wie  dieselben  für  den  heutigen  Sclinell- 
betrieb  auf  schweren  Blockstraßen  nötig  werden. 

!  Die  Kontroller,  ebenso  wie  die  zugehörigen  Wider- 
stände und  Schalttafeln,  sind  auf  der  vor  der 
Walze  liegenden  Steuerbühne  (Abbild.  4)  unter- 
gebracht, von  wo  ans  auch  die  Steuerventile 
für  den  Kantapparat  sowie  für  die  Anstellvor- 
riclitung  bedient  werden. 

Über  den  Kraftverbrauch  der  Straße  sowie 
über  die  Anforderungen,  denen  die  Steuerung 
des  Rollgangs  zu  genügen  hat,  gibt  das  bereits 
erwähnte  Diagramm  (Abbildung  5)  Aufschluß. 
Es  sind  hier  einige  Meßresnltate  zeichnerisch 

I  dargestellt,  welche  einer  Anzahl  Meßreihen  ent- 
nommen sind  nnd  als  Mittel  hieraus  benutzt 

j  werden  können.    Das  Diagramm  läßt  erkennen, 
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dab  der  Rollgangsantrieb  im  wesentlichen  nur 
Beschleunigungsarbeit  za  leisten  hat  nnd  daß 
das  Anfahrdrehmoraent  dasjenige  wahrend  des 
Beharrungszustandes  um  das  Zwei-  bis  Drei- 
fache übersteigt.  Von  einem  Beharrungszustande 


dingt,  richtet  sich  nach  der  Größe  der  Blöcke 
and  nach  den  Dimensionen,  anf  welche  die  Blöcke 
heruntergewalzt  werden  sollen.    Die  erwähntet 
Diagramme  sind,  wie  Abbildung  5  zeigt,  für 
den  Antrieb  vor  der  Walze  nnd  hinter  der  Walze 
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Abbildung  5. 
KHafttungsdiagramm  für  «»ine  Wakperiode. 


während  einer  normalen  Walzperiode  kann  nur 
beim  Zufuhren  des  Blocks  nnd  beim  Abführen 
des  fertiggewalztcn  Material»  gesprochen  werden, 
da  nur  während  dieser  Arbeitsperioden  die  Koll- 
San&smaBchinen  tatsächlich  auf  ihre  volle  Touren- 
zahl kommen. 

Die  Anzahl  der  Stiche,  welche  die  Zahl  der 
Steuerungen  vor  nnd  hinter  der  Straße  be- 


getrennt aufgestellt,  nnd  es  ist  diese  zeichne- 
rische Darstellung  so  zu  verstehen ,  daß  die 
Stromgrößen  in  Richtung  der  positiven  Ordinalen 
für  die  Fahrrichtung  gegen  die  Walze,  in  Rich- 
tung der  negativen  Ordinalen  für  die  Fahrrichtung 
von  der  Walze  ab  gelten.  Die  Lieferung  des 
elektrischen  Teiles  der  Anlage  geschah  durch 
die  Union  Elektrizitats-Gesellschaft,  Berlin. 
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Gegenwärtiger  Stand  des  Kleinbessemerei-  Betriebes  in  Belgien. 


In  dar  5.  Auflage  dos  Workchons:  „Gomain- 
fftiilifhe  Darstellung  dos  Eiaenhüttenwesons",  her- 
ausgegeben vom  Verein  deutscher  Eisenhüttenleute 
in  Düssoldorf,  findet  sich  unter  anderem  auf  den 
Seiten  148,  149  und  150  eine  Liste  der  deutschen 
Stahlformgußwerke. 

Aus  dioser  Liste  geht  hervor,  daß  in  Deutsch- 
land zur  Zeit  nur  eine  einzige  Kleinbessemerei  im 
Betrieh  ist  und  daß  also  sämtlicher  Stahlfassonguß 
in  Deutschland  entweder  im  Tiegel-  odor  im  Martin- 
ofen hergestellt  wird.  Wir  ersehen  denn  auch  aus 
dieser  Liste,  daß  in  Deutschland  eine  ganze  Menge 
Martinöfen  mit  ganz  kleinen  Einsätzen  bis  herab 
zu  2  t  arbeiten.  Vergleicht  man  nun  einmal  diese 
Verhältnisse  mit  den  belgischen,  so  findet  man, 
daß  hier  in  Belgien  zurzeit  6  Kleiubossemereicn 
mit  zusammen  14  Konvortern  im  ständigen  Betriebe 
sind.  Dieso  Kleinbesseniereien  erzeugen  täglich  zu- 
sammen etwa  75  bis  100  t  Stahlfassonguß.  Das 
zur  Fabrikation  erforderliche  Roheisen  wird  in  Bel- 
gien selbst  erzeugt  und  hat  2  bis  3  %  Si  bei  1  %  Mn. 
Der  mit  diesem  Roheisen  erblasene  Stahl  wird  mit 
etwas  Spiegel-  oder  Ferromangan  zurückgekohlt 
und  dosoxydiert.  Der  Stahl  selbst  ist  stets  sehr 
heiß  und  dünnflüssig,  so  daß  sich  Massenartikel 
mit  herab  bis  zu  5  mm  Wandstärke  anstandslos 
damit  herstellen  lassen.  Stahl  von  höherer  Festig- 
keit stellt  man  dadurch  her,  daß  man  zerstobenen 
Koks  dem  Stahl  in  der  Pfanne  zusetzt.  Mit  Leichtig- 
keit und  absoluter  Genauigkeit  lassen  sich  denn 
auch  im  Kleinkonverter  herstellen: 

Stahlfassonguß  m.  40kg  Festigkeit  b. 25-30",«  Dehnung 


n    &°  r, 


n  18-26  „ 
,.  12-18  „ 


Die  belgischen  Kleinbesseniereien  fabrizieren 
hauptsächlich :  Eiscnbahnaehsbüchsen,  Eisenbahn- 
wagetibesehlagteile,  Puffer  nebst  Puffergchäusen, 
Zahnräder,  Kegelräder,  Zahnstangen,  Formen  für  ; 


Pressen,  Matrizen,  Hunteräder,  Radsterne,  Dynamo- 
gehäuse,  Polgehäuse  usw. 

Interessant  ist  es  vielleicht,  hier  noch  festzu- 
stellen, daß  zurzeit  belgische  Kleinbessemereien 
—  dieselben  arbeiten  nicht  nach  patentierten 
Verfahren  —  ihre  Erzeugnisse  (Stahlfassonguß)  nach 
Deutschland  absetzen ,  trotzdem  hier  doch 
gerade  dieser  Industriezweig  infolge  der  riesigen 
Überproduktion  und  der  damit  verbundenen 
Preisdrückerei  so  sehr  danieder  liegt.  Aus  dieser 
Tatsache  dürfte  zur  Genüge  hervorgehen,  daß 
der  Tiegelofen-,  Martinofen-  und  Kleinbesse- 
moreibetrieh  sich  nicht  gegenseitig  Konkurrenz 
inachen,  sondern  daß  jeder  dieser  Betriebe  seine 
Daseinsberechtigung,  seinen  eigenen  Wirkungs- 
kreis hat.  Man  kann  eben  nicht  alles  aus  dem 
Martinofen  oder  dem  Tiegelofen  noch  dem  Klein- 
konverter herstellen.  Für  jeden  dieser  Betriebe 
gibt  es  bestimmte  Grenzen,  die  eingehalten  werden 
müssen,  will  man  sich  nicht  der  Gefahr  aussetzen, 
zu  teuer  zu  produzieren  und  Verluste  zu  er- 
leiden. Ein  zu  kleiner  Martinofeneinsatz  gestattet 
os  eben  nicht  mehr,  rentabel  zu  arbeiten,  das 
Produkt  wird  zu  teuer;  anderseits  ist  es  unmög- 
lich, große  Mengen  von  5  und  mehr  Tonneu  Stahl 
auf  kleine,  leichte,  dünnwandige  Stücke  zu  ver- 
gießen. Wir  sehen  also,  daß  die  drei  Betriebe 
sieh  gegenseitig  ergänzen. 

Interessant  wäre  es,  hier  einmal  genau  die 
Gestehungskosten  dioser  drei  verschiedenen  Be- 
triebe zu  veröffentlichen  und  einander  gegenüber- 
zustellen. Um  dieses  Bild  zu  vervollständigen, 
könnte  man  ja  die  Gestehungskosten  des  Ver- 
fahreiis der  Herstellung  von  schmiedbarem  Guß 
mit  aufführen,  da  mit  Hilfe  dieses  Verfahrens  ja 
bekanntlich  eine  ganze  Menge  Gegenstände  her- 
gestellt werden,  di«  sich  sowohl  im  Tiegel  wie  auch 
im  Martinofen  und  im  Kleinkonverter  herstellen 
lassen.  Ingenieur  Vnckenbult  -  Charleroi. 


Umsteuerungsvorrichtung  für  Siemens  Martinöfen. 


An  die 

Redaktion  von  „Stahl  und  Filsen''. 

Hr.  Czekalla,  K.'.uigshütte.  hat  in  seinem 
Aufsätze  Ober  „Umsteucrungsvorriehtung  für  Sie- 
mens-Martinöfen" in  Heft  12  von  „Stahl  und  Eisen" 
auf  Seite  742  eine  Berechnung  der  Gasverluste 


bei  den  jetzt  gebräuchlichen  Umsteuerungsein- 
richt Hilgen  zusammengestellt,  welche  mehrere  Un- 
richtigkeiten enthält,  die  ich  Sie  bitte,  richtig  zu 
stellen. 

Als  Grundlage  der  Berechnung  nimmt  der 
Verfasser  eine  Vergasung  von  1,25  obm  aus  1  kg 
Steinkohle  an;  diese  Ziffer  ist  den  Tatsachen  nicht 
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entsprechend,  denn  die  Vergasung  beträgt  bei 
mittleren  Steinkohlensorten  4,5  cbm  von  0°  C.  und 
7ö0  mm  Druck.  Da  nun  das  Gaa  nicht  mit 
0'  C.  zur  Umsteuerungsvorrichtung  gelangt,  son- 
dern mit  einer  höhern  Temperatur,  jo  nach  den 
Verhältnissen,  so  wachst  obiges  Volumen  von 
4,5  cbm  entsprechend  der  Temperatur.  Nehmen 
wir  eine  Gastemperatur  von  nur  100°  C.  an,  so 

entspricht  ein  Gasvolumen  von  4.5  (\  -f  — 

6,15  cbm  1  kg  Kohle.  Es  stellt  sich  dann  die  den 
(iwvoltimen  Qi    und  Qi   entsprechende  Kohlen- 

menge  auf   ~  149.2t und dorGeld- 

0,1a 

»ert  auf  149,2  X  12  =  1790,4  .H  gegenüber  den 
angeführten  8800 

In  derselben  Weise  ändert  sich  auch  dor  Wert 
des  Gasverlustes  von  Qi.  Nehmen  wir  an,  das 
Gas  tritt  mit  100°  in  den  Regenerator  und  mit 
300*  aus,  dann  hat  das  im  Regenerator  befindliche 
Gas  eine  mittlere  Temperatur  von  450*.  Dieser 
Temperatur  entsprechend  steigt  das  Gasvolumen 


aus  1  kg  Kohle  auf  4,5  (l  -f        =  11,8  cbm.  Der  . 

Kohlenverlust   beträgt  für   den   gegebenen  Fall 

somit  k*  ^/'?0  =  42,7  t  und  der  Geldwert  512,4.4? 
1  1,ö 

gegenüber  den  angeführten  4800  M. 

Ich  habe  den  Hrn.  Czukalla  auf  die  unrichtige 
Ziffer  von  1,25  cbm  für  1kg  Kohle  aufmerksam 
gemacht  in  der  Absicht,  den  Verfasser  zur  Richtig- 
stellung hierdurch  anzuregen.  Auf  meine  Zuschrift 
erhielt  ich  ein  Schreiben,  aus  welchem  hervorgeht, 
daß  meine  Absicht  nicht  erkannt  wurde,  weshalb 
ich  mich  dieserhalb  an  Sie  wende,  da  es  doch 
|  nicht  angeht,  daß  entschiedene  Unrichtigkeiten  in 
|  «linor  Fachzeitschrift  unangefochten  bleiben. 

In  seiner  Antwort  gibt  Hr.  C.  die  Erklärung 
für  die  Ziffer  1,25.  Die  Ziffer  bezieht  sich  auf  reines 
CO -Gas.  Bis  jetzt  werden  jedoch  die  Martinöfen 
mit  Generatorgas  geheizt  und  deshalb  hat  die  Be- 
gründung der  Ziffer  1,25  cbm  für  dio  vorliegenden 
Gasverlustberechnungen  keinen  Wert. 

Alfred  Lindner, 

Otorlngcnieur  »m  Elten  werk  Teplilt. 


Die  Feststellung  e 

In  der  diesjährigen  Sommerversammlung  der  I 
Srhiffbautechnischen  Gesellschaft  in  Stockholm  < 
ist  ein  Vortrag  von  mir  „Die  Feststellung  einer 
Tiefladelinie"  zur  Verlesung  gelangt.*  Zu  diesem 
Vortrage  bin  ich  durch  Herren  aus  Schweden 
»••ranlaßt  worden,  die  meine  Ansicht  über  diese 
Frage  im  Juli  1902  auf  dem  internationalen  rnnri- 
tioien  Kongreß  in  Kopenhagen  kennen  gelernt 
hatten.  Die  Zeitschrift  „Stahl  und  Eisen"  enthalt 
in  ihrer  Nr.  15  vom  1.  August  d.  .1.  eine  Kritik 
dieses  Vortrages,  gezeichnet:  Profosaor  Oswald 
Flamm,  Charlottenburg.  Ich  beabsichtige  nicht  i 
in  eine  Polemik  hierüber  einzutreten.  Dieses  ver- 
bietet mir  schon  der  Umstand,  daß  die  Kritik 
nicht  rein  sachlich  gehalten  ist.  Ich  werde  daher 
nur  auf  das  Sachliche  eingehen: 

1.  Meine  Behauptung,  daß  Schiffe  nach  Ein- 
führung der  Tief  ladclinie  untergegangen  sind,  weil 
die  Laderäume  nicht  voll  gestaut  und  infolge- 
dessen  die  Ladung  übergegangen  war.  soll  nicht 
aufrecht  erhalten  werden  können.  Als  Grund 
hiergegen  ist  angegeben,  daß  jeder  SchiffsfOhrer 
.»erpflichtet-  nnd  „imstande"  ist,  seine  Ladung 
seefest  zu  stauen.  Daß  dieses  der  Fall  ist,  ist 
mir  natürlich  bekannt.  Würde  alles  beachtet, 
»ozu  die  SchiffsfOhrer  und  deren  Organe  „ver- 
pflichtet" und  was  auszuführen  dieselben  „imstande" 
»•od,  so  würden  jährlich  sehr  viele  Sehiffsve rluste 
vermieden  werden.    Dieses  weiß  jeder,  der  mit 
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den  „wahren  Verhältnissen"  der  Seeschiffahrt 
vertraut  ist.  Den  Beweis  liefern  die  seeamtlichun 
Untersuchungen  über  Schiffsunfälle.  Daß  die 
Kapitäne  dio  erwähnte  Pflicht  in  den  von  mir  als 
Beispiele  angeführten  Fällen  entweder  gar  nicht 
oder  in  nicht  genügender  Weise  erfüllt  halten, 
besagen  die  in  England  geführten  Verhandlungen 
des  Board  of  Trade  Ober  diese  Schiffsverluste. 
Auf  diese  Vorhandlungen  habo  ich,  als  meine  . 
Quelle,  in  meinem  Vortrage  besonders  hingewiesen. 
Der  dem  Board  of  Trade  von  seinen  Beamten  er- 
stattete Generalbericht  über  dio  hierauf  Bezug 
hallenden  amtlichen  Untersuchungen  datiert  vom 
6.  Juni  1894.  Es  würde  zu  weit  führen,  die  amt- 
lichem Berichte  hier  anzuführen,  daher  nur  wenige 
kurze  Auszüge: 

Dampfer:  „North  Durham".  Die  Ladung 
Gerste  bestand  aus  2030  tons,  wovon  nur  108  tons 
in  Säcken  waren.  Auf  der  Keine  von  Fiunie  nach 
Gibraltar  war  die  Ladung  bereits  zweimal  über- 
geschossen. Das  Schi  ff  hatte  eineUchlagsoite  von  22°. 

„Sir  John  Hawkins".  Das  Untersuchungs- 
gericht hat  die  Vermutung  ausgesprochen,  daß 
die  Ladung  im  Zwischendeck  übergeschossen  sein 
dürfte. 

„Henry  Anning".  A^f  der  Reise  gingen  zwei 
schwere  Seen  über  das  Schiff  fort,  es  bekam 
Schlagseite  von  35  bis  40°,  konnte  nicht  mehr 
regiert  werden  und  wurde  von  der  Mannschaft 
verlassen.  Der  Reladungsplan  war  nicht  befolgt 
worden.    Daß  bei  allen  Schiffen,  also  auch  bei 
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diesem,  die  englischen  Freibordregeln  strikte  be- 
folgt waren,  ist  bereits  im  Vortrage  erwähnt. 

„Ravenshoe".  Der  Kapitän  hat  verabsäumt, 
zweckmäßige  Füllvorrichtungen  anbringen  zu 
lassen.  Die  Ladung  ist  übergeschossen,  das  Schiff  I 
hat  um  86°  übergelegen,  so  daß  die  Steuerbord- 
reling unter  Wasser  war.  Die  Mannschaft  hat 
das  Schiff  verlassen. 

„Provincia".  Stauvorschriften  durchaus  ver- 
nachlässigt. Die  Längsschotten  im  Zwischendeck 
waren  nicht  gehörig  befestigt;  im  Zwischendeck- 
Querbunker,  der  mit  Ladung  gefüllt  war,  sind 
überhaupt  keine  Längsplanken  angebracht  worden. 
Fallvorrichtungen  zum  Nachfüllen  der  Räume 
waren  nicht  vorhanden. 

Derartige  Feststellungen  aus  amtlichen  Unter- 
suchungen könnte  ich  mehr  denn  hundert  auf- 
führen, und  da  soll  es  auf  der  Hand  liegen,  daß 
meine  Behauptung  nicht  aufrecht  erhalten  werden 
kann,  weil  ein  leerer  Raum  nicht  weiter  schäd- 
lich sei,  da  es  bekanntlich  keine  große  Schwie- 
rigkeit bietet,  eine  Ladung  seefest  zu  stauen,  und 
schließlich,  weil,  wenn  meine  Behauptung  richtig 
wäre,  doch  auch  früher  schon  Schiffe  hätten  aus 
demselben  Grunde  untergehen  müssen.    Bei  den 
erwähnten  Schiffsverlusten  kommt  als  ausschlag- 
gebend für  meine  Behauptung  in  Betracht,  daß, 
wenn  nioht  alle,  so  verschiedene  dieser  Schiffe  vor  i 
Einführung  der  Tiefgangsmarke  dieselbe  Fahrt  j 
voll,  also  auch  tiefer  als  zur  Zeit  des  Unfalles 
mit  Getreide  beladen,  ohne  Unfall  zurückgelegt 
haben.    Die  Kenntnis  dieser  Tatsache  verdanke  i 
ich   dem  leider  zu  früh  verstorbenen  früheren  I 
Direktor  des  Germanischen  Lloyd  F.  L.  Middendorf.  1 
Derartige  Unfälle  sind  natürlich  auch  vor  Einfüh-  I 
rung  der  Tiefgangsmarke  vorgekommen.  Sie  werden  ' 
sieb  auch  trotz  aller  gesetzlichen  Vorschriften  in 
Zukunft  wiederholen.    Es  ist  von  mir  auch  nicht  I 
behauptet,  daß  erst  nach  Einführung  der  Tief-  , 
gangsmarke  derartige   Schiffsunfälle  eingetreten  , 
sind.     Ich   habe  nur  die  Tatsache  festgestellt, 
daß  in  der  englischen  Handelsflotte  aut  die  1876 
eingeführte    Plimsoll  •  Marke    eine  Vermehrung 
solcher  Fälle  eingetreten  ist. 

2.  In  meiner  Behauptung,  daß  die  in  der 
zweiten  Hälfte  der  80  er  Jahre,  trotz  Zunahme  * 
des  Verkehrs  und  der  Schiffsgesohwiudigkeiten, 
sich  mindernden  Schiffsverluste  lediglich  auf  die 
Bestrebungen  zugunsten  der  Schiffahrt  zurückzu- 
führen seien,  soll  eine  Verkennung  der  „wahren 
Verhältnisse"  liegen.  Diese  Abnahme  der  Schiffs- 
verluste soll  gerade  die  Folge  der  Einführung  der 
jetzt  bestehenden  englischen  Tiefladelinie  sein. 
Die  von  mir  angeführte  Statistik  soll  genau  das 
Gegenteil  meiner  Behausung  beweisen.  Die  heute 
in  England  bestehende  Tiefladolinie  soll  nämlich 
aus  der  Mitte  der  80  er  Jahre  stammen. 

Hierzu  bemerkeich:  Nachdem  ich  in  meinem 
Vortrage  nachgewiesen,  daß  die  absolute  wie  re- 
lative Zahl   der  Schiffsverluste    der    englischen  ; 


Handelsflotte  am  höchsten  war  in  dem  der  Ein- 
führung der  Plimsoll-Marke  folgenden  Jahrzehnt, 
habe  ich  gesagt:  „Der  Rückgang  der  Schiffs  Ver- 
luste in  England  seit  Mitte  der  80  er  Jahre  kann 
daher  mit  der  Einführung  der  Tiefladelinie  dort 
in  koinen  ursächlichen  Zusammenhang  gebracht 
werden;  er  ist  vielmehr,  wie  der  gleiche  Rück- 
gang in  Deutschland  und  anderen  Nationen 
ohne  Tiefladelinie,  eine  Folge  der  Gesamt- 
heit der  Bestrebungen  zugunsten  der  Schiffahrt 
seit  jener  Zeit." 

Abgesehen  davon,  daß  meine  Behauptung 
nicht  genau  wiedergegeben  ist,  wie  kann  anders, 
als  ich  behauptet,  die  unwiderlegliche  Tatsache 
erklärt  werden,  daß  auch  in  Deutschland  ohne 
eine  Tief ladelinie  von  Mitte  der  80  er  Jahre  an 
die  Schiffsverluste  abnehmen,  und  wie  dio  von  mir 
nachgewiesene  Tatsache,  daß  die  prozentualen 
Schiffs  Verluste  Deutschlands  in  jener  Zeit  geringer 
sind,  als  die  Englands  mit  der  gesetzlich  ein- 
geführten Plimsoll-Marke.  Daß  ich  die  1876  in 
England  eingeführte  Plimsoll-Marke  als  die  heul« 
in  England  bestehende  Tief  ladelinie  bezeichnet 
habe,  ist  ebenso  ein  Irrtum,  wie  die  Behauptung 
des  Verfassers  der  Kritik,  daß  die  heute  in  Eng- 
land bestehende  Tiefladelinie  aus  der  Mitte  der 
80  er  Jahre  stamme. 

Meine  Bemerkung,  das  englische  Pariameut 
habe  im  Jahre  1876  die  Plimsoll-Marke,  die  heutige 
Tiefladelinie,  eingeführt,  kann  dem  ganzen  Sinne 
nach  nur  so  verstanden  werden,  daß  die  Plimsoll- 
Marke  die  Mutter  der  „heutigen"  Tiefladelinie 
ist.  Daß  nämlich  die  Bestrebungen,  den  Tiefgang 
der  Schiffe  zu  regeln,  viele  Jahrhunderte  zurück- 
reichen, damit  habe  ich  meinen  Vortrag  eingeleitet. 
Daß  die  heute  in  England  bestehende  Tieflade- 
linie nicht  aus  der  Mitte  der  80  or  Jahre  stammt, 
dürfte  jedem,  der  sich  mit  dieser  Frage  eingehen- 
der befaßt  hat,  bekannt  sein.  Ich  verweise  auf 
den  Vortrag  des  Schiffbauingenieurs  R.  Rosenstiel: 
„Entwicklung  der  Tiefladelinieu  von  Handels- 
datnpfern",  gehalten  am  20.  November  1900  auf 
der  II.  ordentlichen  Hauptversammlung  der  Schiff- 
bautechnischen Gesellschaft.  Die  Tabellen,  nach 
denen  die  heutige  Freibordmarke,  mit  der  jedes 
seegehende  englische  Handelsschiff  versehen  sein 
muß,  berechnet  worden  sollen,  sind  erst  im  Jahre 
189U  gesetzlich  anerkannt.  Erweiterungen  zu  diesen 
Tabellen  und  sehr  bedeutsame  Änderungen  der- 
selben sind  in  den  Jahren  1892  und  besonders 
1898  vorgenommen  worden. 

3.  Eine  Verkennung  der  wahren  Verhältnisse 
soll  in  meiner  Behauptung  liegen:  Es  wäre  nicht 
zu  verwundern  gewesen,  daß  das  1876  in  England 
erlassene  Gesetz  das  Gegenteil  von  dem  Beabsich- 
tigten erreichte.  Daß  sich  ineine  Behauptung  nur 
auf  dieses  Gesetz  bezieht,  ist  klar  ausgesprochen. 
Daß  diese  meine  Behauptung  den  Tatsachen  ent- 
spricht, beweisen  außer  der  Statistik  der  Seeunfälle 
zahlreiche  Verhandlungen  des   Board    of  Trade 
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die  fortgesetzten  vielfachen  Veränderungen  des 
1876  erlassenen  Gesetzes,  sowie  die  kommissari- 
sehen  und  parlamentarischen  Verhandlungen  hier- 
über. Noch  deutlicher  als  ich  äußert  sich  Herr 
K.  Rosenstiel  in  dem  erwähnten  Vortrage.  Es 
heißt  dort  wörtlich:  „Das  ist  die  vielgenannte 
Plimsoll- Marke,  deren  ganzer  Erfolg  illusorisch 
ist  und  die  eigentlich  das  Gegenteil  von  dem  er- 
reichte, was  man  wollte;  denn  die  eigentliche 
Sicherheit,  die  man  doch  zu  schallen  vorgab, 
wu- trügerisch,  schlimmer  aber  . waren  noch  die 
Folgen."  Den  von  mir  erwähnten  schädlichen 
Einfluß  hat  im  übrigen  die  im  Jahre  1872  in 
England  eingesetzte  Royal  Commission  on  unworthy 
»hips  vorausgesagt.  Hierauf  habe  ich  im  Ein- 
ginge meines  Vortrages  hingewiesen. 

4.  Ich  soll  von  der  schädlichen  Einwirkung 
gesprochen  haben,  welche  die  theoretisch  wissen- 
schaftliche Behandlung  der  Frage  einer  Tieflade- 
linie  hervorgerufen  hat.  Hierin  soll  eine  voll- 
ständige Verkennung  desjenigen  liegen,  was  die 
heutige  Technik  unter  der  wissenschaftlichen  Be- 
handlung technischer  Fragen  versteht.  Dieses  ist 
ein  Irrtum.  Ich  habe  nur  von  dem  schädlichen  Ein- 
fluti  gesprochen,  den  die  einseitige  theoretische 
wie  soziale  Behandlung  der  Frage,  und  zwar 
besonders  im  verflossenen  Jahrhundert,  gehabt 
hat.  Zorn  Beweise  dessen,  daß  diese  meine  Ansicht 
von  Vielen,  auch  von  Fachleuten,  geteilt  wird, 
weise  ich  auf  die  unter  Ziffer  3  erwähnten  Ver- 
handlungen usw.  hin.  Hr.  R.  Rosenstiel  sagt  in 
seiner  Einleitung  zu  dem  mehrfach  erwähnten 
Vortrage  in  dioser  Beziehung:  „.  .  .  .  Anderseits 
wird  von  denjenigen,  die  die  ganze  Frage  einzig 
und  allein  als  eine  soziale  betrachten,  die  Forde- 
rung nach  einer  Regelung  dieser  Materie  um  so 
ungestümer  erhoben,  als  für  einen  großen  Teil 
dieser  lediglich  der  Staudpunkt  gilt,  agitatorisch 
zu  wirken  und  unbekümmert  um  die  Interessen 
•ies  einen  Teils  die  des  andern  wahrzunehmen/ 
und  an  anderer  Stelle:  „1872  erschien  Mr.  Flim- 
*olls  Buch  »Our  Seaman«  und  was  bisher  lediglich 
«ine  wirtschaftliche  Frage  gewesen,  wurde  mit 
einem  Schlage  zu  einer  vornehmlich  sozialen,  die 
sich  jedermann  zu  entscheiden  berufen  fühlte.** 

5.  Auch  nach  anderen  Richtungen  hin  soll 
mein  Vortrag  nicht  unbedenkliche  Stellen  ent- 
halten. Zur  Begründung  hierfür  ist  nur  darauf 
hingewiesen,  daß  ich  Uber  leichtfertiges  Klassi- 
fizieren von  Handelsschiffen  gesprochen  habe.  Es 
ist  dann  gesagt:  „Wäre  der  Verfasser  zugegen 
gewesen,  so  würde  er  wohl  die  erforderlichen  Auf- 
klärungen haben  geben  müssen."  Zur  Aufklärung 
tu»  einer  Reihe  von  Fällen  zwei  Beispiele : 

Vorlust  der  Schonerbrigg  „Friedrich".  Die 
Seeamts- Verhandlung  fand  im  April  1900  in  Bremen 
rtatt.  Das  Schiff  hatte  beim  Bureau  Veritas  die 
Klasse  5/6  (i.  2.  1  auf  drei  Jahre  vom  März  1900 
»b  erhalten.  Aus  den  Ausführungen  des  Reichs- 
sei  angeführt:  Dafür,  daß  einem  so 


alten  Schiffe  eine  so  hohe  Klasse  für  so  lange 
Zeit  gegeben  wurde,  müsse  die  Zentrale  in  Paris 
verantwortlich  gemacht  werden.  Das  Verhalten 
derselben  widerspreche  den  eigenen  Vorschriften. 
Schon  in  einem  früheren  Falle,  das  Schiff  kBalti- 
more"'  betreffend,  sei  dasselbe  festgestellt  worden. 
Im  vorliegenden  Falle  sei  die  hohe  Klasse  erteilt 
worden,  ohne  daß  das  Schiff  innen-  und  außen- 
bords geüffnet  wurde.  Er  stellt  den  Antrag,  das 
Bureau  Veritas  von  der  Klassifizierung  deutscher 
Schiffe  auszuschließen  und  an  dessen  Stelle  durch 
Gesetz  den  Germanischen  Lloyd  zu  stellen,  der 
viel  schärfere  Bestimmungen  habe.  Diese  Mali- 
regel sei  im  Interesse  der  Sicherheit  der  deutscheu 
Schiffe  und  ihrer  Mannschaft  geboten.  Der  Spruch 
fiel  am  26.  Mai  1900  und  lautete:  „Am  19.  März 
1900  ist  die  deutsche  Sohonerbrigg  »Friedrich« 
auf  der  Reise  von  Bremerhaven  nach  Westwomyss 
leckgesprungen  und  hat  an  den  folgenden  Tagen 
so  viel  Wasser  gemacht,  daß  der  Schiffer  Eden, 
um  die  Mannschaft  zu  retten,  auf  Land  zuhielt 
und  das  Schiff  am  22.  März  vier  Seemeilen  nördlich 
von  Blyth  auf  Strand  setzte,  wo  dasselbe  am 
folgenden  Morgen  total  wrack  wurde  und  aufbrach. 
Das  Aufstrandsetzen  des  Schiffes  war  gerecht- 
fertigt, da  das  Leckspringen  auf  mangelhafte  Be- 
schaffenheit des  Schiffes  zurückzuführen  war.  Den 
Experten  des  Bureau  Veritas  trifft  der  schwere 
Vorwurf,  daß  er  ohne  genügende  Untersuchung 
des  Schiffes  seiner  Administration  die  Erteilung 
der  Klasse  5,6  G.  2.  1  vorschlug,  ohne  dabei  aus- 
drücklich zu  betonen,  daß  er  das  So  Jahre  alte 
Schiff  nicht  selbst  im  Dock  gesehen  habe." 

Verlust  der  Schonergalliote  .Industrie-,  Ok- 
tober 1900.  Der  Reichskommissar  spricht  die  Über- 
zeugung aus,  daß  sich  das  Fahrzeug  beim  Antritt 
der  letzten  Reise  in  einem  seeuntüchtigen,  halb 
verrotteten  Zustand  befunden  hat.  Das  Seeamt  zu 
Hamburg  fällt  folgenden  Spruch:  „Die  Schoner- 
galliote »Industrie«  ist  am  22.  Oktober  1900  in  der 
Nordsee  leckgesprungen  und  hat  Cuxhaven  als 
Nothafen  anlaufen  müssen.  Die  Verhandlung  hat 
ergeben,  daß  das  Schiff  in  völlig  seeuntüchtigem, 
weil  zum  großen  Teil  verrottetem  Zustande  in  See 
gegangen  ist  Den  Experten  des  Bureau  Veritas 
in  Papenburg  trifft  der  Vorwurf,  bei  der  Besichti- 
gung des  Schiffes  im  April  1899,  auf  Grund  welcher 
die  Klasse  5  6  G.  1.  1  erteilt  wurde,  den  Zustand 
des  Schiffes  nicht  erkannt  zuhaben.  Die  Zentrale 
des  Bureau  Veritas  in  Paris  erscheint  in  gleicher 
Weise  verantwortlich,  weil  sie  ihrom  Experten 
direkt  noch  anheimgegeben  hat,  wenn  das  erste' 
Öffnen  des  Schiffes  dieses  rechtfertige,  eine  weni- 
ger gründliche  Untersuchung  vorzunehmen,  als 
nach  den  KlassifikationBVorschriften  hatte  erfolgen 
müssen.1* 

6.  Erst  zum  Schlüsse  meines  Vortrages  soll 
ich  zu  dem  Resultat  gekommen  sein,  daß  die 
Wissenschaft,  die  Theorie  bei  Regelung  dieser 
Frage,  scheinbar  doch  nicht  ganz  entbehrt  werden 
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kann.  Aus  keiner  Stelle  meines  Vortrage«  kann 
mir  nachgewiesen  werden,  daß  ich  das  Gegenteil, 
daß  eine  Tiefladelinie  lediglich  auf  praktische 
Erfahrungen  aufgestellt  werden  könne,  behauptet 
habe.  Ich  habe  mich  auf  den  im  Eingänge  meines 
Vortrages  wiodorgegebonen  Ausspruch  der  Royal 
Comniission  on  unseaworthy  ships  gestellt.  Dieser 
verlangt  ein  Handinhandgehon  der  Theorie  und 
Praxis.  Dieser  Oedanko  geht,  wie  jeder  eingestehen 
wird,  der  meinen  Vortrag  vorurteilsfrei  gehört 
hat  oder  liest,  wie  ein  roter  Faden  durch  den- 
selben. Dieses  geht  klar  und  deutlich  aus  den 
vier  Punkten  hervor,  die  ich  in  meinem  Vortrage 
genannt,  und  für  welche  ich  Deweise  erbracht 
habe.  Die  Richtigkeit  dieser  Beweise  ist  durch 
dio  Kritik  in  keiner  Weise  erschüttert.  Daß  gerade 
auf  dem  schiff  bautechnischen  Gebiet  die  „reine4* 
Theorie  oftmals  versagt,  daß  das,  was  theoretisch, 
wissenschaftlich  errechnet,  was  wissenschaftlich 
als  unumstößliche  Wahrheit  angesehen  werden 
kann  und  angesehen  werden  muß,  in  die  Praxis 
übertragen  den  Anforderungen  dieser  häufig  nicht 
entspricht,  daß  hierdurch  viele  Schiffsunfällc  ent- 
standen sind,  —  ich  erinnere  nur  an  die  Wellen- 
brQche  — ,  weiß  jeder  erfahrene  Seemann  und  wird 
wohl  auch  jeder  Techniker,  der  die  wahren  Verhält- 
nisse der  Seeschiffahrt  kennt,  nicht  bestreiten. 

Hiermit  sind  die  sachlichen  Punkte  der  Kritik 
erschöpft.  Zum  S.-hlusse  kann  ich  nicht  umhin, 
noch  folgendes  anzuführen  :  Infolge  der  Veröffent- 
lichung meiner  ersten  Arbeiten  über  dieses  Thema 
—  „Marine-Rundschau"  1902  Heft  3  und  4  (Heft  8 
enthält  einen  Vergleich  über  dio  britische  und 
deutsehe  Statistik  der  Seeunfälle),  machte  ich  die 
Bekanntschaft  des  bereits  erwähntun  früheren 
Direktors  des  Germanischen  Lloyd,  F.  L.  Midden- 
dorff.  Dieser  brachte  mir  gegenüber  zum  Aus- 
druck, ebenso  wie  kurz  zuvor  der  Generaldirektor 
des  Germanischen  Lloyd,  Ulirieh,  daß  er  den  von  mir 
vertretenen  Anschauungen  durchaus  beitrete.  Den 
gütigen  Hitteilungen  dieser  Herren  verdanke  ich 
folgende,  für  meine  Behauptungen  besonders  be- 
weiskräftige, in  meinem  Stockholmer  Vortrage 
auch  erwähnte  Tatsache:  Die  heute  in  England 
für  das  Beladen  der  Handelsschiffe  gültigen  Board 
of  Trade-Uegeln  sind  für  unsere  Schiffe  nicht  an- 
wendbar. Manche  Schiffe  könnten  zwar  ohne 
Gefahr  tiefer  beladen  werden,  andere  aber  müßten 
hei  Befolgung  jener  Kegeln  als  überladen  angesehen 
werden.  Eine  Annahme  dieser  Regeln  würde  mit- 
hin eine  unmittelbare  Gefährdung  unserer  See- 
schiffahrt bedeutet  haben.  Dieses  ist  seinerzeit 
durch  Hrn.  F.  L.  Middendorf"  nach  eingehenden 
Untersuchungen  und  Berechnungen  an  der  Hand 
praktischer  Erfahrungen  festgestellt  worden.  Ich 
freue  mich,  daß  auch  der  Verfasser  der  Kritik 
das  Verdienst  dieses  Mannes  anerkennt.  Mit  diesem 
Manne  betand  ich  mich  in  voller  Übereinstimmung. 

Sch midt,  K o n t e rad in i ral , 

1  Zt.  •>.  Aduiiral  de»  I.  (i«<-h*»dtr«. 


Mit  großem  Interesse  habe  ich  die  Erwiderung 
des  Herrn  Konteradmiral  Schmidt  auf  meine 
Kritik  seines  Vortrages  gelesen.  Wenn  auch  man- 
ches geklärt  erscheint,  so  kann  ich  leider  doch 
nicht  Uberall  seinen  Ausführungen  beipflichten. 

Zu  1.   An  Hand  einer  Zahl  von  Schiffsunfällen 
wird  in  der  Erwiderung  dargotan,  daß  mangel- 
i  hafte  Stauung  das  Überschießen  der  Ladung  und 
den  Schiffsverlust  herbeigeführt  habe.    Da«  deckt 
sich  mit  meinen  Ausführungen;  nur  wird  in  dem 
genannten  Vortrage  aus  diesen  Scniffsverluaten 
der  Schluti  gezogen,  daß  die  Tiefgangslinie,  welche 
jene  Schiffe  beobachteten,  sie  nicht  vor  dem  Ver- 
lust geschützt,  ihn  sogar  herbeigeführt  habe.  Dienen 
Schluß  darf  man  m.  E.  nicht  ziehen.    Wenn  ein 
Schiffsführer   nach  irgendeiner  andern  Richtung 
hin  seine  Schuldigkeit  nicht  tut,  wenn  im  Schiffe 
selbst  notwendige  konstruktive  Einzelheiten,  wie 
Behl  ingerschotten  usw.,  fehlen,  so  kann  man  füg- 
lich für  den  daraus  entstehenden  Schiffsverlust 
das  Tiefladegesetz  nicht  verantwortlich  machen. 
Zu  2.  Bezüglich  des  Ursprunges  der  heutigen 
!  englischen  Tiefladelinie  kann  ich  gleichfalls  den 
\  Erwiderungen  des  Herrn  Konteradmiral  Schmidt 
nicht  zustimmen.    Er  nennt  die  1H7Ö  eingeführte 
Plimsoll-Marke   die   „heutige  Tiefladelinie''  oder 
vielmehr,  wie  es  in  der  Erwiderung  heißt,  „die 
Mutter  der  heutigen  Tiefladelinie".    Das  dürfte 
sachlich   nicht   berechtigt  sein.     Auch   ich  will 
hierbei  den  Vortrag  des  Hrn.  R.  Rosenstiel  (Jahr- 
buch der  Schiffbauteohnisehen  Gesellschaft  1901) 
anziehen.    Über  die  Plimsoll-Marke  des  Jahres 
1876  heißt  es  auf  Seite  302:  «,1m  nächsten  Jahre 
(1875)   wurden  die  Vorschläge  der  Royal  Com- 
mission  in  Form  eines  Gesetzes  im  Parlament 
;  vorgelegt,  die  Vorlage  jedoch  zurückgezogen  und 
dafür  eine  andere  durchgesetzt,  die  eigentlich  das 
Unverständlichste  in  der  ganzen  Geschichte  de? 
'  Freibords  sein  würde,  wenn  sie  nicht  in  der  über- 
aus  starken    und   zum   Teil    wohl  berechtigen 
Gegnerschaft  der  Reeder  eine  Erklärung  fände 
und  wenn  damals  schon  genügendes  Material  Vor- 
handen gewesen  wäre,  um  in  gedeihlicher  Weise 
i  zu  einer  Regelung  der  Angelegenheit  schreiten  zu 
können.     Dieses  Gesetz  bestimmte,    daß  jedes 
transatlantische  Schiff  die  Stellung  seiner  Decks 
außenbords  anniarken  müsse,  ebenso  wie  einen 
Kreis,  der  anzeigen  sollte,  wie  weit  der  Eigner 
]  des  Schiffes  annahm,  dieses  beladen  zu  wollen. 
'  Irgend  einen  Anhalt  für  eine  Bestimmu  ng 
[  dieser  Marke  gab  das  Gesetz  nicht,  und  es» 
|  war  im  Grunde  genommen  gleich,  ob  sie 
I  in  der   Lage  der    Kommandobrücke  oder 
1  des  Doppelbodens  angebracht  war.  Wieder 
:  ein  Jahr  später  (1876)  wurden  die  eben  erwähnton 
Bestimmungen  auf  alle  englischen  Schiffe  ausge- 
dehnt, ausgenommen  solche  unler  80  tonn  und 
Jachten  usw.    Es  war  sogar  angeordnet  worden, 
dntt   auch   fremde  Schiffe   der  Beladungsklausel 
unterworfen   seien.     Das    ist    die  vielgenannte 
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Plimsoll-Marke,  deren  ganzer  Erfolg  illusorisoh 
i»t  und  die  eigentlich  das  Gegenteil  von  dem  er- 
r-irhte,  was  man  wollte;  denn  die  eigentliche 
Sicherheit,  die  man  doch  zu  schaffen  vorgab,  war 
trügerisch,  schlimmer  aber  noch  waren  die  Folgen." 

Und  Ober  das  heutige  Tiefladegesetz  heißt  es 
auf  Seite  805  und  306: 

,8o  wurde  denn  im  Dezember  1888  vom  Board 
of  Trade  das  Zirkular  erlassen,  das  die  Ernennung 
eines  Load  Line  Committee  bezweckte  und  das  die 
Konstituierung  dieses  bedeutsamen  Committee* 
»uch  Mir  Folge  hatte.  Dem  Committee  waren  drei 
Fragen  gestellt: 

1.  Ob  es  zweckmäßig  sei,  allgemeine  Regeln  hin-  > 
sichtlich  der  Freibordbestimmungen  aufzu- 
stellen, die  gefährliche  Überladung  zu  ver-  | 
hindern   imstande  seien,    ohne  die  Schiff- 
fahrtsinteressen in  ungerechter  Weise  zu  be- 
einflussen? 

2.  Wenn  dies  der  Fall,  welche  der  bestehenden 
Tabellen  und  mit  welchen  Abänderungen  an- 
zunehmen bezw.  was  für  andere  sonst  aufzu- 
stellen seien? 

8.  Inwieweit  solche  Tabellen  als  feste  Kegeln  zu 
gelten  hatten  und  welchen  Grad  von  Unter- 
scheidungsvermögen man  den  Beamten  zu- 
muten müsse,  die  diese  Tabellen  benutzen 
sollen? 

Nach  zweijähriger,  unermüdlicher  und  um- 
fangreicher Arbeit  erstattete  das  Committee  seinen 
Bericht,  der  in  einer  Bejahung  der  ersten  Frage 
Tipfeite,  in  Erledigung  der  zweiten  umfangreiche 
Tabellen  enthielt  und  sich  zur  dritten  Frage  da- 
hin äußerte,  daß  unter  gewissen  Voraussetzungen 
•lies«  Tabellen  als  feste  Regeln  gelten  könnten. 
Diu  Regeln  selbst  stellen  sich  als  eine  Kombi- 
nation der  Martel Ischen  und  8ir  Digby  Murray- 
•eben  Vorschlüge  dar,  die  von  ihren  Urhebern  vor 
dem  Committee  mit  gleicher  Cberzeugungstreue 
und  gleicher  Meisterschaft  verteidigt  worden  sind. 

Im  Jahre  1890  wurden  diese  Tabellon  gesetz- 
lich anerkannt  und  bestimmt,  daß  die  Freibord- 
marke,  mit  der  jedes  englische  seegehende  Schiff 
versehen  sein  müsse,  auf  Grund  dieser  Tabellen 
za  berechnen  und  festzusetzen  sei. 

,1892  und  1898  sind  einige  Erweiterungen  zu 
diesen  Tabellen  vorgenommen  worden.  Besonders 
<!*»  1898er  Committee,  das  sich  mit  der  Frage  des 
.Winter  North  Atlantic  Freeboard"  beschäftigte, 
hat  einige  sehr  bedeutsame  Änderungen  vorge- 
nommen und  einige  Fragen  von  prinzipieller  Be- 
deoiung  entschieden.* 

Also  1876  lag  die  Feststellung  der  Tieflade- 
marke beliebig  in  der  Hand  des  Reeders;  1885 
erst  wurde  durch  das  im  Jahre  1886  ernannte 
l^ad  Line  Committee  eine  von  der  l'erson  unab- 
hängige und  auf  theoretischer  Betrachtung  und 
praktischer  Beobachtung  aufgebaute  Bestimmung 
dwIaximal-Tiefladelinieherausgogoben;  erst  1885  i 
IVILa» 


entstanden  die  Tabellen,  nach  denen  der  Freibord 
der  Schiffe  bis  heutigen  Tages  bestimmt  wird. 
Diese  Tabellen  tragen  demnach  auch  die  Ober- 
schrift „Tnbles  of  Freeboard.  The  report  of  the 
Load  Line  Committee  of  1885,  together  with  the 
Tables  of  Freeboard,  and  Explanation  of  the 
Committee  appended  thereto,  are  printed  and  circu- 
lnted  for  the  information  of  the  8urveyors  of  this 
Department." 

Im  August  1890  hat  der  Board  of  Trade, 
Marine- Departement,  dieses  Freibordgesetz  heraus- 
gegeben- Hierbei  ist  von  einer  willkürlichen  Be- 
stimmung des  Freibords  durch  den  Reeder,  wie 
es  1876  durch  die  Plimsoll-Marke  gegeben  war, 
absolut  keine  Rede.  Die  Vorschriften  von  1885 
sind  im  wesentlichen  aufgebaut  auf  der  Vermessung 
der  Schiffe  und  der  Innehaltung  eines  bestimmten 
Prozentsatzes  Reservedeplacement  zum  gesamten 
Schiffsvolumen.  Nach  diesem  Prinzip  bestimmt  man 
heute  in  England  den  Freibord.  Deshalb  ist  das 
im  Jahre  18S5  aufgestellte  Freibordgesetz  die 
heutige  Tief  ladelinie  oder  die  Mutter  der  heutigen 
Tiefladelinie,  nicht  aber  die  im  Jahre  1876  auf- 
gestellte Plimsoll-Marke.  Man  darf  also  nicht  das 
heutige  englische  Tief ladegeaetz  für  in  den  70er 
und  Anfang  der  80er  Jahre  entstandene  Schiffs- 
verluste verantwortlich  machen,  sondern  höchstens 
die  im  Jahre  1876  entstandene,  vollkommen  illu- 
sorische Plimsoll-Marke!  Der  statistisch  nach- 
gewiesene Rückgang  der  Schiffsverluste  seit  Mitte 
der  80er  Jahre  ist  nicht  unabhängig  von  dem 
englischen  Freibordgesetz  und  nicht  allein  eine 
Folge  der  allgemeinen  Bestrebungen  zur  Hebung 
der  Sohiffahrt  in  jener  Zeit,  or  fallt  zeitlich  direkt 
zusammen  mit  dem  auf  vernünftiger  Grundlage 
188Ö  aufgestellten  heutigen  englischen  Tieflade- 
gesetz. Damit  erledigt  sich  auch  der  Punkt  8  der 
gemachten  Erwiderung. 

Zu  4.  Erfreulich  ist  mir  in  Punkt  4  der  Er- 
widerung die  Erklärung  des  Herrn  Vortragenden, 
daß  er  nur  die  einaeitige  theoretische  Behandlung 
der  Tiefgangsfrago  verstanden  haben  will.  Aus 
dem  Vortrage  selbst  geht  das  leider  nicht  hervor, 
vielmehr  wird  scheinbar  ein  scharfer  Gegensatz 
zwischen  sogenannter  Theorie  und  Praxis  gemacht, 
der  doch  auf  technischen  Gebieten  nicht  besteht. 
Welche  Theorie  ist  es  denn,  die  bei  Feststellung 
einer  Tiefladelinie  so  schädlich  gewesen  ist?  Mir 
ist  keine  solche  bekannt.  Gerade  die  wissenschaft- 
liche Ergründung  und  Behandlung  von  Vorgängen 
in  der  Natur  und  von  Beobachtungen  aus  den 
praktischen  Betrieben  gibt  die  Mittel  an  die  Hand, 
bestehende  Mängel  zu  beseitigen  und  technische 
Fortschritte  zu  schaffen.  Deshalb  hat  gerade  die 
theoretisch  -  wissenschaftliche  Behandlung  einen 
besonderen,  wenn  nicht  größten  Anteil  auch  an 
dor  Festsetzung  einer  Tiefgangslinte.  Durch  den 
Vortrag  des  Ilm.  Konteradmiral  Schmidt  zioht 
sich  aber  wie  ein  roter  Faden  das  überaus  scharfe 
und  abfällige  Urtoil  über  die  sogenannte  Theorie 
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hindurch,  welche  sogar  zuletzt  als  „blasse  Theorie" 
mit  dem  „Humnnitätsdusol"  und  der  „Partei- 
zwecken  dienenden  Agitation"  auf  gleiche  Stufe 
gestellt  wird  I  Dali  ich  in  meiner  Kritik  hiergegen 
anging,  dürfte  begreiflich  sein. 

Zu  Fj.  Hier  ist  durch  die  Erwiderung  die 
gewünschte  Klarheit  dahin  gebracht  worden,  daß 
unter  der  Klassifikationsgosellseljaft ,  die  nicht 
allgemein  Vertrauen  besitzt  und  leicht  fei  tig  klassi- 
tiziert,  Bureau  Veritas  verstanden  isU 

Zu  G.  Freilich  gibt  es  auf  schiff bnutechni- 
scln  n  Gebieten  noch  manches  zu  ergründen ;  man 
muh  indes  gerecht  sein  und  nicht  da  einen  Vor- 
wurf erheben,  wo  er  wirklich  nicht  verdient  ist. 
Wenn  es  in  der  Erwiderung  heilit,  „daÜ  das,  was 
theoretisch,  wissenschaftlich  errechnet,  was  wissen- 
schaftlich als  ununistölilicho  Wahrheit  angesehen 
werden  kann  und  angesehen  werden  muti,  in  die 
Praxis  (ibertragen  den  Anforderungen  dieser  häufig 
nicht  entspricht,  dali  hierdurch  viele  .Schiffs- 
unfälle entstanden  sind,  -  ich  erinnere  nur  an 
die  Wellenbnichc  — ,  weili  jeder  Seemann  usw.-, 
so  trifft  dies  nicht  zu.  Die  Forschung  über  die 
Beanspruchung  der  Schiffswellen,  besonders  des 
letzten  Teiles  derselben,  hat  erst   in  den  aller- 


letzten Jahren  intensiver  eingesetzt,  es  sei  biur 
auf  die  Arbeiten  von  Dr.  Bauer,  Frahni,  Güiubel, 
Lorenz,  Föttinger,  Melville  u.  a.  ra.  verwiegen. 
Auch  ich  selbst  habe  in  „Stahl  und  Eisen"  den 
Versuch  gemacht,  durch  Berechnung  der  Span- 

I  nungen  unter  Zugrundelegung  statischer  Verhält- 
nisse die  Brüche  der  Schraubcnwellen  zu  erklären. 
Bis  dato  werden  aber  die  Wellendurchracsser  fast 
nur  nach  empirischen  Werten  berechnet.   In  der 

i  Formel  des  Englischen  Lloyd  steckt  beispielsweise 
so  wenig  Theorie,  wie  nur  möglich  !  Wenn  dem- 
nach Wellenbrüche  auftreten  und  dadurch  Schiff« 
zugrunde  gehen,  so  darf  man  da»  nicht  der  Theorie 

'  in  die  Schuhe  schieben,  die  ist  wohl  am  wenigsten 
daran  schuld. 

Was  schließlich  die  Mitteilung  des  Hrn.  Konter- 
admiral Schmidt  darüber  anlangt,  dali  der  ver- 
storbene Direktor  des  Germanischen  Lloyd,  Herr 
F.  Middendorf,  seinen  Anschauungen  beigepflichtet 
habe,  so  steht  mir  darüber  ein  Urteil  nicht  zu: 
ich  kann  nur  die  Uberzeugung  aussprechen,  da» 

,  Hr.  Middendorf  den  Vortrag  des   Hrn.  Konter- 

i  admiral  Schmidt  so,  wie  er  in  Stockholm  ver- 
lesen wurde,  wahrscheinlich  nicht  geschrieben 
haben  würde.  Professor  Oswald  Flamm. 


Die  Maschineiiindustrie  und  das  technische  Schulwesen 

Nordamerikas.* 


Der  Werl  der  Einfuhr  der  Vereinigten  Staaten  nach 
Deutschland  betrug  im  Jahre  1SS0  IG3,0S  Mill.  -//, 
sliegbis  1S85  auf  51  1,7  und  erreichte  im  Jahre  1!KM> 
die  Hohe  von  10Ü0,7t»  Millionen,  damit  die  gröfsle 
Einfuhr  aller  Länder  nach  Deutschland.  Und 
wahrend  die  amerikanische  Einfuhr  in  früheren 
Zeiten  sich  vorwiegend  auf  Rohstoffe  bezog,  hat  sie 
sich  in  den  letzten  Jahren  besonders  auf  bearbeitete 
Waren  und  namentlich  auf  Maschinen  geworfen. 

In  einer  zu  New  York  zu  Ende  des  Jahres  1  89!» 
abgehaltenen  Versammlung  der  American  Society 
of  Mechanicai  Enginceis  fielen  die  Worte:  ,Die 
Überlegenheit  der  amerikanischen  Fabrikation  über 
die  ausländische  Konkurrenz  ist  der  groTseren  In- 
telligenz in  den  Werkstätten  zuzuschreiben.  Aber 
diese  Intelligenz  hält  nicht  Schritt  mit  den  heutigen 
Anforderungen."  Der  Weg  zur  Besserung,  die 
Hebung  der  technischen  Schulen,  war  ein  hervor- 
ragender Gegenstand  der  genannten  Versammlung. 
Die  Anregung  hierzu  ging  von  einer  Vorlage  aus, 
welche  der  Professor  Higgins  von  der  Technischen 
Schule  zu  Woicester  ,  Mass..  gemacht  hatte  und  in 
weicherer  ein  neues  System,  eine  .Halb  zeit  schule* 
mit  t  jährigem  Kursus  in  Vorschlag  brachte. 

*  Her  Artikel  ist  bereit s  vor  einiger  V.*'\\  bei  im;« 
ciiiL'i  Iranern  ,  tnuf>te  ;d>»-r  IJaiiiinnancels  wogen  bis  zu 


Higgins  macht  darauf  aufmerksam,  dafs  nach 
den  offiziellen  Berichten  nur  22  %  der  in  die 
technischen  Lehranstalten  eingetretenen  Schüler 
zur  Hochschule  gelangen  und  dafs  nur  21'«  % 
dieselbe  durchmachten.  Die  meisten  Schüler  treten 
vorzeitig  aus,  um  sich  den  I<ebensunterhalt  zu  ver- 
schaffen, und  auch  die  mit  vollendeter  Hochschul- 
bildung versehenen  jungen  Leute  seien  nicht  im- 
stande, ihr  Bmt  trotz  10jährigen  Studiums  mit  dem 
zu  verdienen,  was  sie  auf  der  Schule  gelernt  haben. 

Higgins  wünscht  der  Werkstatlspraxis  einen 
wesentlich  gröTseren  Anteil  zuzuwenden.  Er  macht 
darauf  aufmerksam,  dafs  die  Schule  zu  VVorcester, 
welche  als  ein  vorzüglich  anerkannter  Typus  einer 
technischen  Schule  gelten  müsse,  im  Jahre  1SSI 
einen  3 '/» jährigen  Kursus  mit  2 1,3  Stunden  täglicher 
Werkstattsarbeit  gehabt  habe,  während  der  Kursus 
ISU«  ein  i  jähriger  mit  nur  1.7  Stunden  Werk- 
stallsarbeit  geworden  sei.  Er  geifselt  diejenige 
Ausbildung  der  Ingenieure,  welche  nur  theoretischer 
Art  ist,  wennschon  er  ihre  hohe  Bedeutung  für 
die  Entwicklung  der  Theorie  bereitwillig  anerkennt.* 


diesem  Hefte  zurückgestellt  »euldli. 


;>i>  lud. 


'  Aber  er  will  diese  reinen  Theoretiker  ni<!.t 
Ingenieure  genannt  haben.  Der  l'nterschied  zwischen 
einem  Mu^cliinenbaner  und  einem  Ingenieur  sei  kein 
Artenuntersehicd,  sondern  nur  ein  gradueller.  Der 
Mwscliinenbauer  sei  die  Vorstufe  zum  Ingenieur. 
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Da«  Ziel  der  neuen  Schule  soll  sein :  die  Aus- 
rodung vieler  tüchtiger  .Maschinenbauer.  Von  diesen 
n)\kn  sich  mehrere  zu  Werkmeistern  entwickeln, 
einige  davon  zu  Obermeistern  und  gelegentlich 
auch  einzelne  zu  Ingenieuren. 

Die  Schule  soll  in  erster  Linie  ausgestattet 
«ein  mit  Werkstätten  der  allerbesten  Art  und  wirt- 
«rhaAlich'  gut  produktiv  gestaltet  sein.  In  diesen 
Werkstätten  arbeiten  die  Schiller  wöchentlich  .'»Tage 
mit  halber  Arbeitszeit,  4  Jahie  lang.  Die  andere 
Ziit  wird  in  Schulen,  welche  nicht  als  zur  Anstalt 
gehörig  gedacht  sind,  zugebracht,  deren  Unter- 
richt dem  der  Technischen  Hochschule  entspricht, 
.in»e|»afst  dem  jeweiligen  Ziel.  Das  Schüler- 
matcrial  aber  soll  ausgesucht  und  besonders  für 
•■fie  Technik  geeignet  sein. 

Diese  Idee,  welche  Higgins  in  zwei  Heftchen 
ion  .50  und  •>"!  Seiten  eingehend  erläutert  und 
kgrtndel  hat,  gab  zu  eingehenden  Erörterungen 
Veranlassung,  an  welchen  sich  verschiedene  her- 
vorragende  amerikanische  Fachmänner  beteiligten.* 
Sie  ist  offenbar  bestechend.  Denn  eine  Schule  der 
trerunnten  Art  würde,  und  d  is  wird  von  den  Red- 
nein bereitwillig  zugegeben,  tüchtige  Fachleute  zu 
liefern  imstande  sein.  Aber  bei  näherer  Betrachtung 
Mellen  sich  so  manche  Bedenken  ein. 

Mit  Recht  wendet  sich  Georg  W.  Melvillo. 
rtar  Admiral ,  gegen  die  kommerzielle  Richtung, 
«eiche  der  Anstatt  gegeben  werden  soll.  Eine 
Fabrik  hat  das  Geldvcrdienen  neben  vorzüg- 
licher Arbeit  in  die  erste  Linie  zu  stellen  und  die 
Ausbildung  der  Arbeiter  nebenher  zu  verfolgen ; 
sie  würde  sich  am  besten  stehen,  wenn  sie  nur 
ausgebildete  Ai  heiter  verwenden  könnte.  Eine 
Schule  hat  dagegen  die  Ausbildung  der  Schüler 
in  erster  Linie  ins  Auge  zu  fassen  und  danach  die 
Arbeiten  zu  wählen,  welche,  wenn  nur  diese  Rück- 
sicht mafsgebend  ist ,  nur  in  wenigen  Fällen 
tinen  Gebrauchswert  haben,  am  allerwenigsten 
il>cr  zu  einem  nennenswerten  Verdienst  führen 
tonnen.  Aus  diesem  Grunde  sind  die  gröfseren 
Fabriken  vielfach  von  der  Ausbildung  der  Lehr- 
linge unter  Leitung  der  Gesellen  abgekommen  und 
rereinigen  die  Lehrlinge  in  einer  kleinen  Lehr 
werkstätle  unter  Leitung  eines  dazu  geeigneten 
Gsellen.  Denn  nicht  jeder  tüchtige  Geselle  ist 
Mahigt  ,  Lehrlinge  anzuleiten ,  wie  umgekehrt 
mancher  tüchtige  Werkstattslehrer  sich  weniger  für 
'lie  Verdienstarbeit  eignet.  Die  Verdickung  dieser 
beiden  Riebtungen  führt  leicht  zu  schiefen  Verhält- 
nissen. Um  leistungsfähig  —  verdienstfähig  —  zu 
sein,  wird  die  Anstalt  gezwungen,  sich  einen  Stamm 
tuverlässiger  Arbeiter  zu  hallen,  denen  dann  die  Lehr- 
linge beigegeben  werden.  Das  führt  dann  zu  dem, 
was  man,  wie  oben  angeführt,  vermeiden  will. 

'  Rcar  Admiral  (ieorjre  W.  Melvilte.  l'i  'f.  F.  R. 
Hatt-m,  Prof.  K.  H.  Thurston,  l'rof.  I».  S.  Kimhall, 
IW.  Ryan,  Mr.  II.  S.  Haines,  l'rof.  John  K.  Sweet 
Ti'l  indirekt  eine  Reihe  hervorragende!  Praktiker, 
»elrftir  ihre  Ansic  hten  schriftlieh  zur  Kenntnis  hrachten. 


Ein  anderer  Umstand  ist  die  eigenartige  Zeit- 
einteilung des  Higgins  sehen  Vorschlages:  Nur  die 
halbe  Arbeitszeit  an  fünf  Wochentagen  soll  den  Werk- 
stätten zuerkannt  werden.  Abgesehen  von  der 
eigenen  Lage,  in  welche  dadurch  die  Anstalt  als 
Fabrik  versetzt  werden  würde,  ist  es  schwer  an- 

i  zugeben,  wie  nun  der  junge  Mann  seine  andere 
Zeit,  wie  vorgeschrieben,  für  die  wissenschaftliche 
Ausbildung  verwenden  soll,  wenn  dies  nicht  ledig- 

'■  lieh  auf  dem  Wege  des  Selbstunterrichtes  erhalten 

!  werden  kann.  Dazu  aber  sind  die  allerwenigsten 
jungen  Leute  geeignet.  Abgesehen  vom  Zeichnen, 
welches  sehr  gut  als  Einzelunterricht  in  den  Klassen 
getrieben  werden  kann,  gibt  es  doch  kaum  einen 
wissenschaftlichen  l'nterrichtszweig,  bei  dem  es 
gestattet  ist,  dafs  Schüler  sich  nur  Sonnabends 
und  Nachmittags  einlinden.  Es  mufs  also  die 
Anstalt  eigene  Lehrsäle  haben  und  würde  damit, 
der  bisherigen  Absicht  entgegen,  genau  in  das 
Geleise  der  Fachschulen  mit  Lehrwerkstätten  ge- 
raten, welches  längst  in  den  europäischen  Indu- 
striestaaten mi(  allerbestem  Erfolg  befahren  wird. 

Die  beiden  bisher  angeführten  Einwendungen 
würden  sich,  wenn  es  sein  mufs,  leicht  erledigen 
lassen.  Soll  die  geschäftliche  Seite  der  Anstalt 
entfallen,  so  geht  damit  die  Möglichkeil  verloren, 
die  Anstalt  als  eine  selbständige  Einrichtung  zu 
gestalten :  denn  von  dem  Schulgeld  können  die 
kostbaren  Werkstätten  nicht  unterhallen  werden. 
Ein  gröfseres  Gemeinwesen  oder  der  Staat  selbst 
müfste  die  Kosten  übernehmen.  Und  ebenso  ist 
die  Angliederung  einer  wissenschaftlichen  Abteilung 
lediglich  eine  Kapitalfrage. 

Anlafs  zu  den  eingehendsten  Betrachtungen 
hat  aber  das  System  an  sich  gegeben ,  und 
namentlich  hierin  liegt  der  Wert  der  daran  ge- 
knüpften Debatten. 

Durchaus  einig  war  man  sich  über  die  Be- 
deutung der  praktischen  Vorbildung  der  Ingenieure, 
und  nur  wenig  war  die  Ansicht  vertreten,  dafs  ein 
Jahr  Praxis  genfige.  Die  Meisten  legten  grofsen 
Wert  auf  eine  gründliche  praktische  Tätigkeit. 
Ferner  wurde,  und  das  mil  Recht,  betont,  dafs 
die  jungen  Leute,  welche  früher  an  der  betreffen- 
den Stelle  austreten,  überhaupt  noch  keine  Werk? 

;  meister  sein  könnten.  Hierin  dürfte  ein  wesent- 
licher Grund  für  den  Widerstand  zu  suchen  sein, 
den  das  System  Higgins'  gefunden  hat.  Dem  wäre 
aber  leicht  abzuhelfen,  wenn  man  sich  über  den 
Ausdruck  bezw.  die  Wendung  verständigen  könnte: 
.die  Schule  soll  nicht  aus-,  sondern  nur  vorbilden'. 
Ein  Werkmeister  kann  nur  eine  aus  der  Masse 
der  Arbeiter  hervorgegangene  Kraft  sein,  welche 
sich  als  zuverlässiger  Arbeiter  bewährt  und  die 
Eigenschaften  hat,  welche  man  von  dem  Werk- 
meister verlangt.  Und  eine  Wcrkmeislei schule 
hat  lediglich  die  Aufgabe,  solchen  jungen  Leuten, 
welche  weiter  denken  dürfen,  die  wissenschaftliche 
Grundlage  zu  gehen,  welche  die  Tätigkeit  eines 
Werkmeisters    verlangt,  jedoch   nur,    um   sie  zu 
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verwenden,  wenn  er  sich  als  Arbeiter  in  der  Fabrik 
bewährt  hat. 

Die  gröfsle  Schwierigkeit  machte  die  Frage, 
ob  es  überhaupt  angängig  sei,  auf  derselben  An- 
stalt Maschinisten,  Werkmeister  und  Ingenieure 
wenn  nicht  aus-,  so  doch  auch  nur  vorzubilden. 

Um  dieser  Frage  näher  zu  treten,  hat  man 
sich  zunächst  den  ganzen  Stand  des  maschinen- 
technischen Personals  zu  gruppieren.  Von  Hand- 
langern und  Lehrlingen  abgesehen,  haben  wir  im 
allgemeinen  Gesellen,  Monteure,  Werkmeister, 
mittlere  Techniker  und  Ingenieure-  Die  Gesellen, 
solche  also,  welche  ihr  Handwerk  ausgelernt  haben, 
zerfallen  für  die  heutige  Fabrikation  noch  in  Voll- 
arbeiter und  Teilarbeiter.  Letztere  sind  die  aus- 
gelernten Arbeiter  in  den  Werkstätten  der  Massen- 
fabrikation und  nicht  auf  ein  Handwerk,  sondern  nur 
auf  eine  Teilarbeit  geschult:  Feilenhauer,  Bohr- 
spilzenfeiler  und  mit  ihnen  die  vielen  Gruppen,  welche 
wir  namentlich  in  der  Kleineisenindustrie  finden. 
Es  sind  das  diejenigen,  welche  unmittelbar  nach 
dem  Verlassen  der  Elementarschule,  um  schnell 
Verdienst  zu  finden,  in  die  Werkstatt  gehen  und 
für  eine  gewisse  Teilarbeit  angelernt  werden:  oft 
die  Vereinigung  einer  aufserordentlichen  Gewandt- 
heit mit  kärglichem  Lohn.  Sie  sind  dem  Unter- 
richlswescn  entfallen,  soweit  nicht  ein  besonderer 
Trieb  sich  geltend  macht. 

Dagegen  gehört  der  eigentliche  Handwerks- 
geselle zu  den  Bildungsbedürfligen,  denn  er  will 
Meister  werden  und  kann  dies  nicht  lediglich  durch 
Handfertigkeit.  Die  Werkstattsschule,  die  Lehr- 
werkstätte, gibt  ihm  dazu  Gelegenheit.  Das,  was 
sie  ihm  wie  dem  künftigen  Werkmeister  neben 
dem  Werkstätlenunlerricht  bieten  mufs,  ist  dem 
Namen  nach  dasselbe,  was  auch  der  Ingenieur 
zuerst  lernen  mufs:  die  Landessprache,  Buchhal- 
tung, Rechnen  und  Zeichnen.  Aber  wir  sehen 
hier  schon :  die  Grundlage,  auf  welcher  der  an- 
gehende Ingenieur  sein  Wissen  aufzubauen  hat,  ist 
eine  andere.  Sie  spaltet  sich  viel  früher  ab,  ehe 
sie  bei  dem  Gesellen  vollendet  ist,  und  es  wäre 
verkehrt,  wenn  man  den  angehenden  Ingenieur 
mit  dem  Gesellen  so  lange  zusammengehen  lassen 
wollte,  bis  dieser  Genügendes  gelernt.  Schon  der 
mittlere  Techniker  hat  sein  Wissen  weit  schneller 
zu  verbreitern  und  zu  vertiefen,  als  der  Geselle, 
und  ebenso  führt  der  kürzeste  Weg  zu  der  tech- 
nischen Hochschulbildung  nicht  über  die  technische 
Mittelschule.  Der  gute  mittlere  Techniker  ist  dem 
Hochschüler  in  seinen  ersten  Semestern  wesentlich 
überlegen  und  kann  nur  dann  von  der  Hochschule 
Gebrauch  machen,  wenn  er  sich  von  verschiedenen 
Unterrichtszweigen  für  die  erste  Zeit  befreien  läfst. 
Aber  es  erscheint  mit  Rücksicht  auf  das  Projekt 
der  Half  Time  School  wohl  denkbar,  die  Möglich- 
keit der  Ausbildung  eines  mittleren  Technikers  so 
zu  führen,  dafs  sie  in  die  des  Ingenieurs  übergeht. 

Es  kann  nun  die  in  den  New  Yorker  Dis- 
kussionen angeschnittene  Frage  nicht  unerörtert 


I  bleiben,  ob  für  den  Maschineningenieur  das  hei 
uns  übliche  eine  Jahr  Praxis  ausreicht.    Man  sieht 
alles  im  Lichte  des  Glases,  durch  das  man  schaut. 
Wer  selbst  tüchtig  praktisch  gearbeitet  hat,  wünscht 
dies  natürlich  auch  von  anderen.    Aber  es  gibt 
doch  eine  Reihe  von  Ingenieuren,  welche  ihren 
Platz  recht  gut  ausfüllen,  ohne  sich  die  Finger 
viel  schwarz  gemacht  zu  haben.   Es  kommt  immer 
darauf  an,  an  welchem  Platz  man  sich  befindet. 
Handelt  es  sich  um  Ausarbeitung  eines  neuen  Ver- 
fahrens oder  Systems,  um  Berechnung  schwierig 
zu  übersehender  Teile,  um  Konstruktion  kompli- 
zierter Mechanismen,  so  wird  der  Fabrikant  mit 
Vorliebe  einen  tüchtigen  Hochschüler  einstellen. 
Handelt  es  sich  um  Nachbauen  vorhandener  Ma- 
schinen, um  Fabrikation  verhältnismäßig  weniger 
gut  gangbarer  Modelle,  so  reicht  ein  mittlerer 
j  Techniker  oft  gut  aus.    Sind  neue  Maschinen  zu 
konstruieren  oder  hat  die  Fabrik  viel  zu  montieren, 
|  so  wird  ein  tüchtiger  Praktiker  vorgezogen  werden, 
|  der  mit  den  Schwierigkeilen  der  Montage  bekannt 
1  ist.     Dann  werden  unzugängliche  Muttern,  un- 
praktische Verbindungen,  nicht  dicht  zu  bekom- 
mende Packungen  und  sonst  all  die  Dinge  ver- 
j  mieden,  welche  dem  Monteur  Arger  und  Mähe 
j  machen  und  ihn  so  manchen  Fluch  nach  dem  tech- 
I  nischen  Bureau  senden  lassen.  Es  ist  also  Sache  des 
Fabrikleiters,  die  richtigen  Leute  an  den  richtigen 
Ort  zu  stellen.    Und  solange  die  Hochschüler  gut 
unterkommen  und  gesucht  werden,  ist  kein  Grund 
vorhanden,  ihre  Ausbildung  zu  bemängeln. 

Etwas  schwieriger  gestaltet  es  sich,  in  Amerika 
sowohl  —  nach  dem  Ergebnis  der  oben  angezogenen 
Debatten  —  wie  bei  uns,  mit  dem  Bedarf  der 
Werkstatt,  und  die  Klagen  nach  tüchtigen  Werk- 
meistern werden  immer  häufiger.  Man  könnte 
dies  mit  dem  nicht  genügend  gedeckten  Bedarf 
an  mittleren  Technikern  zusammenbringen,  indirekt 
also  mit  einem  Oberflufs  an  hochgebildeten  In- 
genieuren, denn  die  Erfahrung  zeigt,  dafs  junge  Leute, 
j  welche  eigentlich  für  die  Praxis  bestimmt  sind, 
aber  mit  Rücksicht  auf  den  zukünftigen  Werk- 
j  meister  etwas  Zeichnen,  Berechnen  u.  s.  w.  gelernt 
haben,  nicht  unschwer  im  technischen  Bureau  an- 
kommen können,  um  das  zu  tun,  was  den  früheren 
Hochschülern  zu  gering  ist.  Es  geschieht  dies 
meist  mit  dem  wenn  auch  nur  augenblicklichen  Vor- 
teil einer  vielleicht  angenehmeren  Arbeit  und 
scheinbar  besseren  sozialen  Stellung,  in  den  aller- 
meisten Fällen  zum  grofsen  Nachteil  für  ihre 
Zukunft:  sie  bleiben  meist  in  geringer  Stellung 
und  geben  die  Anwartschaft  auf  eine  gute  Werk- 
meisterstellung auf.  Der  Fabrikleiler  handelt  also 
wohl  zunächst  in  gemeinsamem  Interesse  und  ge- 
I  winnt  eine  billige  Kraft  im  Bureau,  aber  schadet 
der  Zukunft  des  jungen  Mannes  und  verliert  eventuell 
einen  dereinstigen  guten  Werkmeister,  denn  solche 
Leute  sind  oft  aus  dem  Holz  geschnitzt,  welches 
gute  Werkmeister  gibt:  praktisch  veranlagt  mit 
hellem  Kopf. 


Digitized  by  Google 


1.  September  1903. 


Di«  Maschineninduatrie  Nordamtrikas  u*w. 


Stahl  nnd  Eisen.  997 


Dem  System  der  Lehrwerkstätten  wurde  in  den 
Debatten  und  wird  auch  sonst  vielfach  der  Vor- 
wurf gemacht,  dafs  sich  die  von  der  Schule  kom- 
menden jungen  Leute  als  etwas  Besseres  dünken 
und  sich  von  den  anderen  abseits  halten.  Dieser 
Vorwurf  dürfte  aber  nicht  schwerwiegend  sein. 
W«nn  sie  in  der  Werkstatt  nicht  mehr  leisten  als 
die  anderen,  wird  ihnen  der  Dünke),  der  ja  auch 
niemandem  schadet,  bald  genommen.  Arbeiten 
sie  sich  aber  vermöge  ihrer  besseren  Grundlage 
heraus,  so  haben  sie  ein  Recht,  darüber  sich  zu 
freuen,  gerade  so,  wie  der  Accordarbeiter,  welcher 
mehr  verdient  als  sein  Nachbar,  sich  diesem 
gegenüber  freuen  darf.  Das  ist  überall  der  Fall, 
und  es  ist  nicht  einmal  ein  gutes  Zeichen,  wenn 
eise  derartige  Selbsterkenntnis  nicht  vorhanden  ist. 

Wenn  ferner  befürchtet  wird,  dafs  die  durch 
ihre  bessere  Vorbildung  bevorzugten  jungen  Leute 
ach  überhaupt  nicht  gut  einfügen  in  die  Kamerad- 
schaft, so  dürfte  die  Erfahrung  dies  nicht  bestä- 
tigen. Leistet  ein  Mensch  etwas  und  ist  er  sonst 
ein  ichtungswerter  Charakter,  so  wird  er  auch 
seinen  Leistungen  gemäfs  geachtet,  und  niemand 
fragt  danach,  wie  er  zu  seinen  Leistungen  gekommen 
ist.  Höchstens  würde  eine  solche  Nachfrage  zu 
Nachahmungen  führen,  was  nur  erwünscht  sein 
kann.  Einen  schwierigeren  Punkt  bilden  die 
Zwischenstufen  auf  den  verschiedenen  Bildungs- 
wegen. 

Diejenigen,  welche  ihr  Ziel  nicht  erreicht  haben, 
also  entweder  die  Prüfung  nicht  bestanden  haben 
oder  trotz  derselben  nicht  zum  Werkmeister  ge- 
langt sind,  dienen  vielfach  als  gegnerisch  einzu- 
wendende Beispiele.  Nun,  diese  gehören  eben  zu 
den  Vielen,  welche  in  ihren  Hoffnungen  getäuscht 
sind.  Aber  häufig  macht  sich  die  bessere  Vor- 
bildung dennoch  geltend.  Und  wenn  nicht,  müssen 
sie  sich  ruhig  zu  den  anderen  gesellen. 

Der  entgegengesetzte  Fall  ist  der,  dafs  der 
junge  Mann  sich  mit  dem,  was  die  Verhältnisse 
m  lernen  ihm  gestatteten,  nicht  begnügen  möchte 
und  weiter  strebt.  Das  sind  oft  die  wertvollsten 
Kräfte.  Der  Fabrikleiter  mufs  sie  heraussuchen  und 
ihnen  Gelegenheil  verschaffen,  eine  entsprechende 
Schule  zu  besuchen,  und  der  Staat  bietet  heute 
bei  uns  vielfach  die  Hand  dazu. 

Die  am  Eingang  angeführte  Behauptung,*  dafs 
die  amerikanische  Maschinenindustrie  ihren  heutigen 
Vorrang  der  besonderen  Intelligenz  des  Personals 
und  indirekt  den  technischen  Schulen  zu  verdanken 
habe,  kann  diesseits  nicht  zugegeben  werden. 
Amerika  hat  in  dieser  Beziehung  längst  einen  Vor- 
sprung gehabt,  bevor  man  dort  an  technische 
Schulen  dachte,  und  es  wird  kaum  bestritten 
werden  können,  dafs  gerade  deutsche  Intelligenz 
und  die  deutsche  technische  Schule  geholfen  haben, 

•  Vergl.  „Kraft  und  Licht"  Nr.  B8,  1901 :  Der  tech- 
nische Unterricht  in  den  Vereinigten  Staaten  von  Amerika, 
und  Zeitschrift  für  gewerbl.  Unterricht",  Nr.  3,  1902: 
Amerikanische  Half  Time  Schools. 


I  die  amerikanischen  Fabriken  grofs  zu  machen. 
Der  Grund  für  das  gewaltige  Aufsteigen  des  ameri- 
kanischen Maschinenbaues  liegt  in  den  dortigen 
Verhältnissen,  und  der  Aufschwung  begann  zu  der 
Zeit,  als  die  sich  ins  Ungeheure  ausdehnende 
Landwirtschaft  nach  Maschinen  rief,  welche  die 
mangelnden  Arbeitskräfte  ergänzen  sollten.  Datraten 
verschiedene  Faktoren  zusammen:  das  billige  Eisen, 
die  billigen  Kohlen  und  nicht  zum  mindesten  der 
amerikanische  Unternehmungsgeist,  Generationen 
hindurch  angeboren  und  anerzogen  durch  die 
eigenartigen  Verhältnisse.  Nur  unternehmende 
Köpfe  gingen  seiner  Zeit  nach  Amerika,  um  sich 
dort  eine  neue  Existenz  zu  gründen,  und  unter 
den  schwersten  Kämpfen  arbeiteten  sich  die  Gene- 
rationen durch.  Der  amerikanische  Unter- 
nehmungsgeist ist  es  heut  noch,  der  uns  die 
schwere  Konkurrenz  macht.  Dieser,  wachgerufen 
durch  den  riesigen  Bedarf,  unterstützt  von  günstigen 
Materialverhältnissen  und  seinerzeit  durchaus  auf 
sich  selbst  angewiesen,  hat  Wege  eingeschlagen, 
welche  bei  uns  nahezu  unbekannt,  jedenfalls  durch- 
aus ungewohnt  waren ;  er  hat  die  Massenfabri- 
kation grofsgezogen.  Auf  das  sorgfältigste  vor- 
bereitet wurde  die  Fabrikation  der  Mähmaschine, 
Dreschmaschine,  der  Putzmühle,  des  Pfluges  und 
der  anderen  landwirtschaftlichen  Geräte  in  die 
Hand  genommen,  aber  dann  auch  zu  Hunderten 
gleichzeitig.  Diese  Durcharbeitung  der  Maschinen 
war  damals  im  deutschen  Maschinenbau  noch  wenig 
geübt.  Für  die  Maschinen,  welche  Ende  der  sech- 
ziger Jahre  in  hocheleganter  Ausstattung  und  dabei 
vorzüglicher  Ausführung  zu  uns  gelangten,  konnte 
man  noch  nach  Jahren  Ersatzteile  erhalten,  und 
sie  palst en.  Das  ist  noch  heute  vielen  unserer 
Fabriken  unbekannt.  Wohl  nur  unsere  Gewehr- 
fabrikation, ein  für  sich  ausgebildeter  Industrie- 
zweig, hatte  sich  der  Schablonenarbeit  zugewendet. 

|  Der   .Standard*,  das  Kaliber,  stammt  für  den 

]  Maschinenbauer  aus  Amerika. 

Die  Genauigkeit,  welche  diese  Arbeiten  erfor- 
derten, erzogen  die  Drehbank  und  die  Schleif- 
maschine, Maschinen,  für  welche  wir  früher  gar 
keinen  Bedarf  hatten  und  welche  viele  Fabriken 
heule  noch  vielfach  missen  können.  Man  gehe 
in  eine  mittlere  Maschinenfabrik  und  untersuche 
die  Lockerheit  des  Reitslockes:  keiner  an  all  den 
Bänken  der  üblichen  Konstruktion  ist  fest  und 
kann  es  nicht  sein.  Aber  '/*  ram  Exzentrizität 
der  Körnerspitze  gibt  lU  mm  Differenz  im  Durch- 
messer der  Enden.  Jedoch  die  bei  uns  geforderte 
Arbeit  verträgt  noch  vielfach  diese  Differenzen, 
und  die  alten  etwas  billigeren  Konstruktionen  der 
Drehbänke  werden  beibehalten. 

Bei  dem  geschilderten  gewaltigen  Aufschwung 
hat  der  deutsche  Techniker,  hat  die  deutsche  Schule 
ehrlich  mitgeholfen.  Die  amerikanische  Schule 
dagegen  hat  gewifs  sicher  ihren  guten  Anteil  an 
dem  Erhalten  der  ausgezeichneten  Fortschritte  der 
amerikanischen  Maschineninduslrie,  ist  aber  viel 
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zu  spät  eingetreten,  um  sich  die  Veranlassung  dazu 
zuschreiben  zu  können. 

Dies  deckt  sich  auch  mit  den  Klagen,  welche 
über  den  mangelnden  Fortschritt  des  Schul- 
wesens in  Amerika  ihren  Ausdruck  finden.  Wenn 
die  Einfuhr  der  amerikanischen  Maschinen  nach 
Deutschland  sich  von  1895  bis  1900  nahezu 
verdoppelt  hat,  können  doch  die  Schulen,  über 
deren  Rückgang  zur  selben  Zeit  geklagt  wird, 
kaum  die  wesentliche  Grundlage  zu  diesem  Forl- 
schritt bilden !  Diesem  Rückgang  ist  auch  später 
noch  durch  K  reu  zpoin  tn  e  r  Ausdruck  gegeben 
worden  in  seiner  Schrift :  *  VVhat  can  our 
schools  do  for  Foundry  apprentices  ?  Und  wenn 
diese  Schrift  sich  auch  nur  auf  das  Hüttenwesen 
bezieht,  so  trifft  sie  doch  bei  dem  aufserordent- 
Iichen  Anteil,  den  das  Maschinenwesen  daran 
nimmt,  auch  die  vorliegenden  Verhältnisse,  zu- 
mal der  Verfasser  als  früherer  Schüler  der 
Münclicner  Industrieschule,  wohl  der  ersten  Lehr- 
werkstätte Deutschlands,  1870,  mit  den  ein- 
schlägigen Verhältnissen  durchaus  vertraut  ist.  Er 
führt  den  Rückgang  der  amerikanischen  Maschinen- 
industrie auf  das  Schulwesen  zurück,  welches  den 
Fortschritten  der  Industrie  nicht  gefolgt  sei,  und 
sich  den  Verhältnissen  nicht  genügend  angepaßt 
hätte.  Wie  für  diejenigen,  welche  eine  wissen- 
schaftliche Laufbahn  ergreifen  wollen,  Hochschulen, 
und  wie  für  angehende  Kaufleute  Handelsschulen 
eingelichtet  würden,  müfslen  auch  für  die  Technik 
technische  Schulen  vorhanden  sein.  Und  doch 
sind  dort  bereits  verschiedene  vorzügliche  An- 
stalten vorhanden.  Neben  die  Manual  training 
school,  Chicago,  die  Httltenscbule  in  Michigan 
(Mining  school,  Houghlon),  die  New  York  trade 
school,**  die  vorzügliche  Anstalt  in  Worcesler 
und  die  verschiedenen  weniger  vollkommen  aus- 
gestatteten technischen  Schulen,  hat  sich  noch 
jüngst  die  Abteilung  für  Technologie  des  1887  ge- 
gründeten P ra  1 1  -  Institutes  in  Hrooklyn  ge- 
stellt. Die  Anstalt  ist  sehr  ähnlich  eingerichtet, 
wie  unsere  Fachschulen  in  Remscheid,  Siegen 
und  Schmalkalden,  so  dafs  die  Schüler  annähernd 
halb  und  halb  in  der  Werkstatt  und  in  der 
Schule  beschäftigt  sind.  Die  Ausstattung  ist,  wie 
die  Leitung,  eine  vorzügliche.  Das  Eintrittsalter 
ist  nicht  unter  17  Jahre.  —  Aber  trotz  dieser  für 
den  gewaltigen  Bezirk  immerhin  nicht  zu  grofsen 
Anzahl  technischer  Unlcrrichtsinstitule  kann,  wie 
bereits  bemerkt,  der  Aufschwung  der  amerika- 
nischen Maschinenindustrie  unmöglich  diesen  zu- 
geschrieben werden,  so  wenig,  wie  den  allgemeinen 
Schulen,  mögen  diese  noch  so  gut  eingerichtet  sein. 

Ferner  waren  es  in  erster  Linie  auch  nicht 
die  Techniker,  welchen  dieser  Aufschwung  zu 
verdanken   ist,    sondern    die   genialen  Unter- 

*  „Journal  <>f  the  Americun  Fuundrvmens  Asso- 
ciation". 

**  Vgl.:  llaedii  ke.  Die  Kleiucisenindustrir  in 
Amerika.    „Stahl  und  Kiscn"  1891. 
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nehmet,  welche,  angeregt  durch  den  unge 
heuren  Bedarf  und  das  so  bequem  zu  Tage  liegende 
Material,  die  Maschinenfabrikation  ins  lieben  riefen, 
den  Maschinenbauern  die  Aufträge  gaben.  Diese 
Verhältnisse  sind,  wenn  auch  in  anderer  Weise, 
auch  für  uns  in  Deutschland  mafsgebend. 

Der  deutsche  Techniker  tut,  was  ihm  auf- 
gegeben wird,  sei  es  im  Vaterland,  sei  es  ausser- 
halb desselben.  Er  kann  es  infolge  seiner  guten 
Vorbildung  ebensogut  und  oft  besser  als  die 
Techniker  anderer  Länder.  Aber  die  Aufträge 
werden  ihm  hier  wie  dort  vom  Unternehmer, 
j  vielfach  dem  Kaufmann,  erteilt,  und  er  mufs  sich 
nach  der  ihm  gebotenen  Decke  strecken.  Es  ist 
|  klar,  dafs  er  weit  Besseres  leisten  kann,  wenn 
er  sich  auf  eine  grofse  Anzahl  gleichartiger  Ob- 
jekte einrichten  darf  und  wenn  ihm  in  weit- 
sichtiger Weise  reichlich  die  Mittel  zur  Verfügung  ge- 
stellt werden,  als  wenn,  wie  es  bei  uns  die  Regel  ist, 
immer  nur  wenige  Stücke  gleicher  Art  bei  spar- 
samem Betrieb  in  Auftrag  gegeben  werden.  Dies 
:  freilich  liegt  oft  auch  nicht  in  der  Gewalt  des 
Kaufmannes.  Aber  der  deutsche  Kaufmann 
sündigt  vielfach  durch  Sparen  am  verkehrten 
Orte,  entgegengesetzt  zur  englischen  und  amerika- 
nischen Art.  Die  Eleganz  der  Ausstattung,  die 
'  nicht  unmittelbar  vom  Zweck  erzwungene  Solidi- 
tät, welche  jetzt  auch  bei  uns  zu  finden  ist,  haben 
wir  erst  der  fremden  Industrie  nachgeahmt. 
Speziell  das  elegante,  angenehme  Aussehen  der 
Maschinen,  der  feine  Anstrich,  stammt  aus  Amerika, 
dessen  landwirtschaftliche  Maschinen,  wie  oben 
angegeben,  den  Reigen  eröffneten.  Zu  jener  Zeit 
kam  bei  uns  die  Gaskraftmaschine  auf,  welche 
mit  grofsem  Geschick  gleich  in  gutem  Gewände 
dem  Publikum  vorgeführt  wurde.  Das  aber  ist 
die  kauf  männische  Seite  der  Technik.  Fahr- 
lader und  Schreibmaschinen  folgten,  sowohl  als 
i  vorzügliche  Massenfabrikale  wie  auch  als  elegante 
1  Erzeugnisse,  und  der  Dampfmaschinenbau  hat  sich 
dtes  ebenfalls  angeeignet :  Maschinenräume,  wie  sie 
heute  die  Regel  sind,  waren  damals  unbekannt. 

Der  schädliche  Einflufs   dieser  kurzsichtigen 
Geschäftsführung   zeigt  sich  aber  heute  noch  in 
verschiedener  Weise  gegenüber  der  ausländischen 
Industrie.    Oder  ist  es  etwas   anderes  als  Kurz- 
|  sichtigkeit   der    kaufmännischen    Leitung,  wenn 
i  Werkzeuge  mit  schlechtem  Stahl  versehen  werden  't 
Der  Unterschied   im   Stückpreise  zwischen  dem 
mit  bestem  Stahl  verstählten  Werkzeug  und  dem 
mit  ordinärem  Stahl  versehenen  ist  oft  kaum  an- 
zugeben, in  den  allermeisten  Fällen  sehr  gering 
und  dem  Gewinn  der  Zwischenhändler  gegenüber 
stets   verschwindend.    Und   wie   viel   teurer  be 
j  rechnet  sich  ein  Taschenmesser,  wenn  der  Stahl 
I  zu  lf><>  oder  zu  »»0  Mark  genommen  wird!  Der 
'  Kaufmann  rechnet  aber  nicht  das  Stück,  sondern 
den  Jahresbedarf   und   spart  einige   100  Mark 
jahrlich,  um    dem  hier  vorzüglich  angebrachten 
„Schlecht  und  billig'  in  die  Hände  zu  fallen. 
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So  pelit  es  #auch  verschiedentlich  bei  anderen 
Waren.  Man  kaufe  ein  hochelegantes  deutsches 
Fahrrad  und  sehe  sich  die  Zutaten  an.  Mit  den 
Schreibmaschinen  ist  es  oft  ebenso :  zu  einer  deut- 
schen Maschine  im  Preise  von  450  Mark  wird 
ein  eiserner  Schraubenzieher  geliefert,  der  beim 
ersten  Gebrauch  versagt. 

Solche  Verhältnisse  sind  es  vielfach,  welche 
der  amerikanischen  Ware  den  Eingang  verschafften, 
wennschon  die  Zoll-  und  Fabrikationsverhällnisse 


einen  nicht  unwesentlichen  Auteil  daran  haben. 
Aber  der  Umstand,  dafs  jetzt  auch  in  Deutsch- 
land Maschinen  nach  amerikanischen  Modellen 
gefertigt  und  mit  Erfolg  verkauft  werden,  dürfte 
beweisen,  dafs  wir  mit  unseren  alten  diesbezüg- 
lichen Gewohnheilen  uns  doch  eigentlich  unnötiger- 
weise vom  Ausland  haben  überholen  lassen.  Aber 
nicht  der  Techniker  und  seine  Ausbildung  trägt 
die  Schuld,  sondern  der  Unternehmer. 

Ilaedicle. 


Der  Vertragsbruch  der  Arbeiter  in  der  Maschinenfabrik  Lanz. 


Am  17.  Juli  d.  J.  legten  die  meisten  Schmiede- 
arbeiter der  Lindenhofer  Fabrik  der  Firma  Hein- 
rich Lanz  in  Mannheim  ohne.  Kündigung  nnd 
ohne  Angabe  des  Grandes  die  Arbeit  nieder; 
inzwischen  hat  auch  der  größere  Teil  der  Arbeiter 
an«  allen  Betrieben  der  Firma  in  gleicher  Weise 
ohne  Kündigung  die  Arbeit  verlassen. 

Die  Fabrikleitung  hat,  wie  aus  der  nns  vor- 
liegenden aktenmälligen  Darstellung*  unzweifel- 
haft hervorgeht,  sich  die  grollte  Mühe  gegeben, 
die  Oesamt-Arbeiterschaft  und  deren  Angehörige 
vor  den  Folgen  des  unheilvollen  Vorgehens  der 
Schmiede  zu  schützen;  sie  hat  es  an  Aufklärung 
nnd  an  Mahnung  zur  Ruhe  nicht  fehlen  lassen. 
Sie  hat,  nachdem  das  trotz  der  unbegründeten 
Forderung  der  Schmiede  und  deren  vertrags- 
widrigen Verhaltens  bekundete  weitestgehende 
Kntgegenkommen ,  sämtliche  Schmiede  wieder 
tinzustellen  and  nach  Wiederaufnahme  der  Ar- 
beit die  Beschwerden  unter  Zuziehung  zweier 
Schmiede  sachlich  zu  |trilfen,  abgelehnt  worden 
war,  versucht,  den  tiesamt betrieb  durch  Bezug 
auswärtiger  Schmiedearbeit  aufrecht  zu  erhalten. 
Indessen  weigerten  sich  viele  Arbeiter ,  diese 
von  auswärts  bezogenen  und  sogar  auch  die  in 
der  eigenen  Fabrik  seither  noch  angefertigten 
Schmiedeteile  weiter  zu  verarbeiten,  und  gingen 
so  weit,  diese  Anordnung  der  Finna  als  Vorwund 
zur  kündigungslosen  Arbeitsniederlegung  zu  be- 
nutzen, um  so  die  Firma  schließlich  zum  Ein- 
stellen des  ganzen  Betriebes  zu  nötigen. 

Der  bisherige  Verlauf  des  Ausstandes  ge- 
staltete sich  wie  folgt: 

Am  17.  Juli  legten,  wie  bereits  erwähnt,  die 
meisten  Schmiedearbeiter  der  Fabrik  Lindenhof 
kündigangslos,  also  vertragswidrig,  die  Arbeit 
nieder,  ohne  vorher  etwaige  Beschwerden  und 
Wünsche  zur  Kenntnis  der  Fnbrikleitnng  gebracht 
zu  haben.  Gegenüber  dem  nachträglich  erfolgten 
wiederholten  Ansuchen  um  Unterhandlung  seitens 

'  Wir  verfügen  über  eine  Anzahl  von  hxeniphimi. 
dt«  »ir  Interessenten  zur  Verfügung  stellen. 

Die  lieJuktiun. 


der  von  den  ausständigen  Schmieden  gewühlten 
Kommission  nahm  die  Fabrikleitung  von  vorn- 
herein den  durch  den  Arbeitsvertrag  begründeten 
Standpunkt  ein,  wonach  sie  sich  bereit  erklarte, 
Beschwerden  und  Wünsche  der  ausstandigen 
Schmiede  entgegenzunehmen  und  sachlich  zu 
prüfen,  sobald  von  letzteren  die  Arbeit  wieder 
aufgenommen  worden  sei,  unbeschadet  des  ihnen 
jederzeit  zustehenden  Kündigungsreehtes.  In  einer 
von  der  Arbeitet  kommission  schrit  t  Iii  h  nach- 
gesuchten persönlichen  Unterredung  mit  Herrn 
Gehcimrat  I.anz,  welche  am  22.  Juli  stattfand, 
nahm  auch  dieser  den  vorerwähnten  Standpunkt 
ein.  Auf  den  2.1.  Juli  beraumte  die  Direktion 
eine  Versammlung  der  von  allen  Werkstätten 
I  gewählten  Arbeitervorstände  und  Vertreter  der 
1  Fabrikkrankenkasse  an  und  gewährte  den  Mit- 
gliedern dieser  Versammlung,  damit  sie  sieh 
gegenüber  den  inzwischen  eingegangenen  Be- 
hauptungen der  Schmiede  hinsichtlich  erfolgter 
Lohnabzüge  und  schlechter  Verdienste  selbst  ein 
Urteil  zu  bilden  vermöchten,  Hinsicht  in  die 
Lohnbücher.  Am  .'<!.  Juli  fand  auf  Ansuchen 
einer  von  der  gesamten  Arbeiterschaft  gewühlten 
Kommission  zwischen  dieser  und  der  Fabrikleitnng 
eine  Besprechung  statt,  als  deren  Ergebnis  das 
Folgend«!  gemeinschaftlich  genehmigt  und  proto- 
kollarisch niedergelegt  wurdt . 

I.  Die  Kommission  erkennt  an,  daß  die  kündi- 
gungslose Niederlegung  der  Arbeit  seitens 
der  ausgetretenen  Schmiede  unter  allen  Um- 
standen einen  Vertragsbruch  bedeutet,  selbst 
wenn  ein  Mißverständnis  hinsichtlich  der 
Anmeldung  bei  Herrn  Geh.  Kommerzienrat 
Lanz  sollte  vorgelegen  haben. 

.2.  Die  Kommission  hat  sieh  an  Hand  «ler  Er- 
läuterungen seitens  der  Geschäftsleitung 
und  nach  Einsichtnahme  der  einzelnen  Lohn- 
bücher überzeugt,  daß 
wenn  hie  und  da  zweierlei  Akkordsätze  für 
dieselbe  Arbeit  bezahlt  wurd»  n,  dies  darauf 
zurückzuführen  ist,  dali  in  diesen  spe- 
ziellen  Fallen    die   Arbeit.    V'»li    Hand  und 
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nicht,  wie  normal,  auf  Spezialmaschinen 
angefertigt  wurde. 

Sie  hat  sich  an  Hand  der  Lohnbücher  auch  über- 
zeugt, daß  die  niedrigeren  Verdienste  ein- 
zelner vorgelegter  Lohnzettel  keinesfalls 
durch  Lohnabzüge  herbeigeführt  wurden, 
vielmehr  dnrch  andere  Ursachen,  für  welche 
die  Fabrik  nicht  verantwortlich  zn  machen  ist. 

Sie  hat  endlich  die  Überzeugung  gewonnen,  daß 
die  Schmiedearbeit^  mit  Hilfe  der  ein- 
geführten Maschinen  hantig  mehr  verdienten 
als  vorher  und  jedenfalls  einen  anständigen 
Lohn  mit  nach  Hause  nahmen. 

3.  Die  Fabrikleitnng  bestätigt,  daß  der  Durch- 
schnitts-Schmiedelohn  in  diesem  Jahre  etwas 
gefallen  ist;  dieB  komme  daher,  daß  am 
1.  Januar  135  Mann  vorhanden  waren, 
heute  dagegen  209  Schmiedoarbeiter  be- 
schäftigt sind,  so  daß  also  74  Mann  neu 
eingestellt  wurden,  die  im  Anfang  natür- 
lich etwas  weniger  verdienten  und  dadurch 
den  Oesamtschmiedelohn  etwas  herunter- 
drückten. Um  die  Höhe  des  Schmiede- 
Durchschnittslohnes  festzustellen,  wurde  von 
der  Kommission  der  Zahltag  Nr.  12  dieses 
Jahres  ausgewählt;  er  betrug  laut  eige- 
ner Feststellung  der  Kommissionsmitglieder 
4  Ji  64s/4  4>  pro  Kopf  und  Tag,  inkl.  aller 
Hilfsarbeiter,  in  9'/» stündiger  Arbeitszeit. 

4.  Auf  Anfrage  der  Kommission  erklärte  die 
Fabrikleitung : 

„Die  ausgetretenen  Schmiede  können  in  einer 
näher  zu  bestimmenden  Zeit  alle  wieder 
neu  eintreten; 

„auf  Festsetzung  eines  Minimallohnes  lasse  ich 
mich  nicht  ein; 

„Akkorde,  von  denen  etwa  nachgewiesen  wird, 
daß  sie  zu  niedrig  stehen,  können  nnter  Zu- 
ziehung zweier  älterer  Feuerschmiede,  wo- 
von einer  durch  die  Direktion,  der  andere 
durch  die  Feuerschmiede  ernannt  wird,  eine 
entsprechende  Erhöhung  erfahren. 

„Den  Leuten  soll  kein  Groll  nachgetragen  werden, 
dagegen  dürfen  sie  auch  denen,  welche 
weitergearbeitet  haben,  in  keiner  Weise  und 
unter  keinen  Umständen  zu  nahe  treten, 
andernfalls  sie  Kündigung  zu  gewärtigen 
haben." 

Hierauf  erschien  am  1.  August  die  Kom- 
mission vor  der  Fabrikleitung  und  erklärte: 

„Die  Schmiede  bestreiten  die  Richtigkeit 
der  mit  der  Kommission  an  Hand  der  Lohn- 
bücher erörterten  Lohnnachweise  und  verlan- 
gen eine  nochmalige  Einsichtnahme  in  die 
Lohnbücher  unter  Zuziehung  zweier  ausständi- 
ger Schmiede. 

Ferner  müßten  vor  Wiederaufnahme  der 
Arbeit  die  Akkordsätze  unter  Zuziehung  zweier 
ausständiger  Schmiede  geregelt  werden." 


Die  Fabrikleitung  entgegnete,  daß  sie  nicht 
mehr  tun  konnte,  als  der  Kommission  die  Lohn- 
bücher vorzulegen,  und  habe  diese  nach  freiem 
Ermessen  in  dieselben  Einsicht  genommen.  Über 
die  im  Protokoll  vom  31.  Juli  gemachten  Zuge- 
ständnisse, wonach  Bich  die  Fabrikleitnng  bereit 
erklärt  habe,  alle  ausgetretenen  Schmiede  wie- 
der einzustellen,  könne  auch  heute  nicht  hinaus- 
gegangen werden.  Im  übrigen  sei  im  fraglichen 
Protokoll  unter  Punkt  4  bereits  gesagt,  daß 
nach  Wiederaufnahme  der  rechtswidrig  nieder- 
gelegten Arbeit  Akkorde,  von  denen  etwa  nach- 
gewiesen wird,  daß  sie  zu  niedrig  stehen,  unter 
Zuziehung  zweier  älterer  Feuerschmiede,  wovon 
einer  durch  die  Direktion,  der  andere  durch  die 
Feuerschmiede  ernannt  wird,  eine  entsprechende 
Erhöhung  erfahren  können.  Die  Fabrikleitung 
erklärte,  daß  sie  sich  an  ihre  der  Arbeiter- 
kommission gemachten  Zugeständnisse  nicht  mehr 
als  gebunden  erachte,  falls  sich  die  Schmiede 
bis  Montag  den  3.  August,  abends  6  Uhr,  weiter 
ablehnend  gegen  das  Protokoll  vom  31.  Juli 
verhalten  sollten.  Eine  Antwort  hierauf  erfolgte 
nicht,  dagegen  lief  am  4.  August  mit  entsprechen- 
dem Begleitschreiben  des  Mannbeiroer  Gewerbe- 
gerichts ein  Schreiben  der  Schmiede-Kommission 
an  das  Gewerbegericht  ein,  in  welchem  dieses 
ersucht  wird,  in  der  Streitsache  vermittelnd  ein- 
zuwirken. 

Als  Forderungen  werden  bezeichnet: 

1.  Zusicherung  eines  Mindestlohnes  für  Feuer- 
schmiede 5  Jl,  für  Jungschmiede  4  tS  für 
den  Tag. 

2.  Regelung  der  Akkordsätze. 

3.  Anständigere  Behandlung  seitens  der  Vor- 
gesetzten. 

Die  Firma  teilte  dem  Gewerbegericht  unter 
genauer  Darlegung  der  Vorgänge  mit,  daß  sie 
auf  die  angebotene  Vermittlung,  weil  ganz  aus- 
sichtslos, verzichten  müsse. 

Am  13.  August  wurde  seitens  der  Direktion 
der  folgende  Fabrikanschlag  erlassen: 

„In  verschiedenen  Werkstätten  wurden  heute 
die  Meister  seitens  einzelner  Arbeiter  um  andere 
Arbeit  angegangen,  weil  sie,  laut  gestrigen  Ver- 
sammlungsbeschlusses eines  Teils  der  Lanzschen 
Arbeiter  im  Saalbau,  keine  Arbeit  mehr  aus- 
führen dürften,  welche  sie  als  sogenannte  Streik- 
arbeit ansehen  müßten.  Zu  dieser  seien  sogar 
die  in  der  eigenen  Fabrik  von  weiterarbeitenden 
Schmieden  angefertigten  Teile  zu  rechnen. 

Die  Fabrikleitung  hat  seither  den  Standpunkt 
eingenommen  und  danach  gestrebt,  den  Gesamt- 
betrieb  im  allgemeinen  Interesse  so  lange  als 
möglich  aufrecht  zn  erhalten.  Sie  muß  aber 
wissen,  welche  Stellung  jeder  einzelne  Arbeiter 
zn  dem  Versatnmlungsbeschlnß  im  Saalbau  ein- 
nimmt und  ersucht  deshalb  diejenigen,  welche 
nicht  geneigt  sind,  sogenannte  Streikarbeit  zu 
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verrichten,  noch  heute,  spätestens  aber  bis  morgen, 
Freitat;  den  14.  mittags  12  Uhr,  ihrem  Meister 
in  kündigen.  Diejenigen,  welche  nicht  kündigen 
und  trotzdem  die  Anfertigung  sogenannter  Streik- 
arbeit  verweigern  sollten,  werden  auf  §  8  der 
Fabrikordnung  bezw.  §  123  Absatz  3  der  Ge- 
werbeordnung verwiesen. 

Von  dem  Resultat  dieser  Kundgebung  wird  es 
abhängen,  ob  die  Fabrikleitung  in  der  Lage  sein 
wird,  den  Gesamtbetrieb  weiterzufahren  oder  nicht. 

In  den  Arbeiterversammlungen  wurde  mehr- 
fach bemängelt,  daß  die  Firma  ausgetretene 
Schmiede  zu  den  KommissionBverhandlungen  nicht 
zugezogen  hatte  und  daß  die  von  der  Gesamt- 
Arbeiterschaft  erwählte  fünfgliedrige  Kommission 
znr  Prüfung  der  Verhältnisse  nicht  kompetent  ge- 
wesen wäre,  weil  keine  Schmiede  darunter  waren. 

Demgegenüber  sei  zum  Schluß  darauf  hin- 
gewiesen, daß  die  Fabrikleitung  mit  vertrags- 
bröchig  gewordenen  Schmieden  nicht  verhandeln 
konnte,  daß  sie  sich  aber  in  dem  Protokoll  vom 
31.  Juli  bereit  erklärt  hatte,  sämtliche  Schmiede 
wieder  einzustellen  und  nach  erfolgter  Aufnahme 
der  Arbeit  zwei  Schmiede  zur  Prüfung  der  be- 
anstandeten Akkorde  hinzuzuziehen ;  dies  wurde 
indessen  von  den  ausgetretenen  Schmieden  ab- 
gelehnt. Zudem  ist  nach  Ansicht  der  Fabrikleitung 
die  Arbeiterkommission,  auch  wenn  keine  Schmiede 
darunter  waren,  wohl  befähigt  und  imstande  ge- 
wesen, die  tatsächlichen  Verdienste  der  ausgetre- 
tenen Schmiede  an  Hand  der  Lohnbücher  zu  prüfen 
und  den  Befund,  wie  geschehen,  niederzulegen." 

Demzufolge  traten  verschiedene  Arbeiter- 
Depntationen  aus  allen  Betrieben  namens  ihrer 
Arbeitskollegen  vor  die  Direktion  und  erklärten, 
daß  der  Fabrikanschlag  vom  13.  August  sofort 
beseitigt  und  die  Angelegenheit  der  Schmiede 
aUbald  geregelt  werden  müßte,  andernfalls  sie 
mit  ihren  Auftraggebern  ebenfalls  die  Fabrik 
verlassen  würden.  Die  Fabrikleitung  mußte  sich 
gegen  die  Entfernung  des  Anschlags,  sowie  gegen 
die  Forderung,  daß  alle  ausgetretenen  Schmiede 
«rieder  eingestellt  werden  müßten,  ablehnend 
verhalten,  weshalb  der  größere  Teil  der  Arbeiter 
(etwa  zwei  Drittel)  in  der  Zeit  vom  13.  bis 
15.  August  ohne  Kündigung  die  Arbeit  nieder- 
legt«. Da  die  Schmiede  den  Kernpunkt  des 
Streiks  in  der  Lohnfrage  suchen  und  da  für  die 
Organisationsleiter  sowie  für  die  Arbeiterpresse 
die  Hungerlöhne,  welche  die  Firma  angeblich 
zahlt,  den  Ausgangspunkt  für  die  notorisch  statt- 
fefuudene  Aufwiegelung  unter  der  Arbeiterschaft 
bilden,  so  erteilt  die  Fabrikleitung  in  auf  Grund 
der  Lohnlisten  angefertigten  Tabellen  den  Ar- 
beitern sowie  der  Öffentlichkeit  gegenüber  Ein- 
blick in  die  während  dieses  Jahres  erzielten 
Verdienste,  sowohl  der  Schmiede  als  der  sämt- 
lichen Arbeiter,  unter  gleichzeitiger  Hinzufügnng 
der  Durchschnittslöhne  f.  d.  Kopf  und  Tag  aus 
den  Jahren  1897,  1902  und  1903. 


Daraus  ergibt  sich,  daß  in  der  Zeit  von 
Januar  bis  Juni  1 903  in  der  9 ' !t  ständigen  Schicht 
verdienten  von  den  Schmieden,  Jungscbmieden 
und  Hilfsarbeitern  der  Fabrik  Schwetzingerstraße: 
14,44  °/o  3  bis  4  J(t  48,05  °/o  4  bis  5,50 
und  3»>,91  °/°  uber  ,r>»50  '  * !  von  der  gleichen 
Arbeiterkategorie  der  Fabrik  Lindenhof  31,79  °/« 

3  bis  4  Jl,  45,05  °/o  4  Mb  5,50  Jt  und  23,1 6% 
über  5,50  *U,  während  von  den  sämtlichen  Ar- 
beitern der  Firma  in  der  gleichen  Zeit  verdient 
wurden  von   24,65  °/o  3  bis  4  .U,  58,86  °/o 

4  bis  5,50  JC  und  16,49  °/o  über  5,50  Jf.  Die 
Durchschnittslöhne  a.  d.  Kopf  und  Tag  inkl. 
Fabriklehrlingen  und  jugendlichen  Arbeitern, 
aber  ohne  Heister,  stellten  sich  in  den  ersten 
sechs  Monaten:  1897  4,07  .M ,  1902  4.23  <A, 
1903  4,41  c#;  der  Durchschnittslohn  sämtlicher 
Schmiedearbeiter  betrug  im  ersten  Halbjahr 
1903  4,70  M. 

„  Angesichts  dieser  tatsächlichen  Verdienste/ 
heißt  es  in  der  aktenmflßigeu  Zusammenstellung 
der  Firma,  „sind  die  Beschwerden  der  Schmiede 
über  zu  niedere  Löhne  um  so  unbegründeter, 
als  in  Mannheim  kaum  höhere  und  in  der  Branche 
jedenfalls  niedrigere  Löhne  bezahlt  werden,  auch 
kann  die  heutige  Geschäftslage  keinesfalls  als 
günstig  für  den  Unternehmer  bezeichnet  werden. 
Viele  Arbeiter  selbst,  insbesondere  ältere,  haben 
denn  auch  beim  Verlassen  der  Fabrik  der 
Direktion  ihr  Bedauern  ausgedrückt,  daß  sie 
gezwungen  wären,  gegen  ihre  bessere  Über- 
zeugung aufhören  zu  müssen,  weil  sie  sonst  von 
der  rücksichtslosen  Verfolgung  ihrer  feiernden 
Arbeitskollegen,  besonders  der  jugendlichen,  das 
Schlimmste  zu  befürchten  hätten.  Das  unselige 
Verdienst,  die  jetzige  Lage  geschaffen  zu  haben, 
gebührt  nach  Ansicht  der  Fabrikleitung  in  erster 
Linie  den  Leitern  der  Arbeiter-Organisationen, 
die  im  Anfachen  und  Schüren  der  Unzufrieden- 
heit unter  der  Arbeiterschaft  ihren  Beruf  haben 
und  auch  im  vorliegenden  Falle  in  den  Arbeiter- 
Versammlungen  sowie  in  der  Arbeiterpresse  das 
Möglichste  an  persönlichen  Schmähungen  und 
Verdrehungen  der  Verhältnisse  geleistet  haben. 
Mögen  sie  denn  auch  die  Verantwortung  für  die 
Folgen  des  Kampfes  tragen,  welcher  bedauer- 
licherweise der  Firma  von  einem  großen  Teil 
der  Arbeiter  aufgenötigt  wurde." 

Ein  jeder,  der  billig  denkt,  kann  der  Firma 
nur  in  allen  Punkten  ihres  tatsächlichen  Vor- 
gehens recht  geben ;  sie  hat  ihrerseits  nicht 
nur  durchaus  korrekt,  sondern  auch  im  Interesse 
der  Arbeiter  selbst  gehandelt.  Auch  die  Großh. 
Fabrikinspektion,  die  inzwischen  unter  Zuziehung 
von  Arbeitern  die  Sache  in  eingehender  Weise 
untersucht  hat,  ist  zu  dem  Endergebnis  gekommen, 
daß  die  gegen  die  Firma  erhobenen  Anschuldi- 
gungen durchweg  jeder  Grundlage  entbehren. 
Selten  ist  ein  Streik  in  frivolerer  Weise  in  Szene 
gesetzt  worden  als  in  diesem  Fall. 
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Patentanmeldungen, 

«eiche  von  dem  angegebenen  Tage  an  während 
zweier  Monate  zur  Einsichtnahme  für  jedermann 
im  Kaiserlichen  Patentamt  in  Berlin  ausliegen. 


27.  Juli  1003.  Kl.  7a,  B  310:».  Walzenstell- 
vorrichtung für  Scheibenradwulzw crke.  Benrather  Ma- 
schinenfabrik, Akt.-Ges.,  Benrath  Inn  Düsseldorf. 

Kl.  7a,  K  8478.  Kehrwalzwerk  zum  Auswalzen 
v..n  Stälutu  und  Röhreu.  Heinr.  Khrhardt.  Düsseldorf, 
IJeichsstr.  20. 

Kl.  7b,  St  7025.  Brelikern  für  Vorrii htungen  zum 
Können  von  hohlen  oder  röhrenförmigen  Gegenständen. 
The  Stirling  Company.  Chicago :  Vertr. :  I'at-Anwulte 
Dr.  K.  Wirth,  Frankfurt  a.  M.  1,  und  W.  Dame, 
Berlin  NW.  0. 

Kl.  lHu,  G  17  51!).     Verfahren  zur  Herstellung 
von  Kiscumangan  unter  gleichzeitiger  Gewinnung  von 
Oxyden  der  Alkalien  oder  l'.rdulkalicii.    Gustave  (Ün. 
Baris:  Vertr.:  Dr.  Willi,  llaherlein,  l'at.- Anw.,  Berlin 
Friedenau. 

Kl.  ISa,   II  28055.    Verfalireu  zum  Brikettieren  j 
von  feinkörnigem  Kiscncrz  unter  Zusatz  von  Koks  oder 
Holzkohle  ii ml  l'erh.  W '.  llutfelinann,  Duisburg. 

KL  18b,  B  31  810.  Verfahren  zum  Kohlen  flüssigen 
l'.isens  durch  Kinleiten  von  Aeetylcn.  Charles  V.  Burton  ] 
und  W.  J.  Hartlev.   London;  Vertr.:   Dr.  B.  Worms.  I 
Bnt.-Anw.,  Berlin  N.  21. 

Kl.  40b,  L  10204.  Drehscheie  zum  Schneiden 
von  T-  und  L-Kiscu.    I.iehig  &  Lndewig,  Dresden-N. 

Kl.  4!»e,  T  8182.   Steuerung  für  Luftdruckhämmer. 
Knill  Trünkner,  Aschersleben. 

Kl.  43  f,  G  17  2ÖH.  Kiehtmasehine  für  Walzstühe. 
Gutehoffnungshüttc,  Aktien  -  Verein  für  Bergbau  und 
llüttenbetrieli.    oherhausen.  Rheinland. 

Kl.  4Hg,  R  17130.  Verfahren  zur  Gestaltung  der 
Speichen  an  geprellten,  geschmiedeten  oder  gewalzten 
Speichenrädern.  Rheinische  Metallwaren-  und  Ma- 
sehinenfabrik,  Düsseldorf- Derendorf. 

Kl.  80a,  B  32  3S7.   Verfahren  zur  Herstellung  von 
Briketts.    Johannes  Brühl.  Lanchhainmer. 

30.  Juli  1003.  Kl.  7a,  Seh  18425.  Walzwerk 
zum  Auswalzen  nahtloser  Bohre.  Jos.  Schnlte-Hemmis, 
Düsseldorf,  Kiseherstr.  17. 

Kl.  7(>,  G  17*37.     Drahtziehinasehine ;   Zus.  zu 
Bat.  1MH1G.    W.  Gerhardi,  Lüdenscheid. 

Kl.  7b,  R  16500.  Drahtziehmaschine.  Marcellus 
Beid,  Brovidenee,  V.  St.  A.;  Vertr.:  Hugo  Batakv  und 
Wilhelm  Bataky.  Berlin  NW.  0. 

Kl.  18a.  S  15  4ÜO.  Verfahren  und  Anlage  zur 
Darstellung  der  Mclalle  der  l'.iscngnippe  im  elek- 
trischen (Ken.  Syndie.it  de  l'aeier  G.'rard  (Societc 
Civile  d'Ltudes),  Baris:  Vertr.:  C.  Bieper,  IL  Spring- 
inanii  und  Th.  stört,  Bat.- Anw  iilte,  Berlin  NW.  40. 

Kl.  24a,  H  21X178.  Lostlose  Schüttleuerung  für 
vollkommene  Verbrennung.  Alfred  Franz  Heller, 
st.  Betersburg;  Vertr.:  .1.  I'.  Schmidt.  <>.  Srhmi.lt  und 
R.  Wagnitz.  Bat. -Anwälte,  Berlin  NW.  <>. 

Kl.  24a,   V  4!»55.    B -stLes*  hickungsvorriehtung. 
Willv  Vmholzer,  II..f  i.  II. 

ii.  Aug.  1003.  Kl.  7b.  N  »itOO.  Ziehbank,  National 
Tube  Company.  Bittsburg:  Vertr.:  C.  Fehlert.  G.  I.onbier, 
Kr.  Harms«  u  und  A.  Büttner.  Bat. -Anw.,  Berlin  NW.  7. 

Kl.  21h,  K  210*0.  Llektriseher  Schachtofen  für 
metallurgische  Zwecke.  <  'hartes  Albert  Keller.  Baris 
Vertr.:  A.  Bauer,  Bat.  Anw.,  Berlin  N.  24. 
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Kl.  40  f,  M  21071.  Vorrichtung  znm  K.rhitzen 
nnd  Befördern  der  glühenden  Nieten  n.  dergl.  nach 
den  Arbeitsstelleu  hin.  Benjamin  Fletehcr  Miles. 
Cleveland,  V.  St.  A.;  Vertr.:  C.  Kehlert,  ti.  Loubitr. 
Kr.  Harinsen  und  A.  Büttner,  Bat. -Anw..  Berlin  NW.  7. 

6.  August  1003.  Kl.  20a,  K  8515.  Durch  das 
Wagengew  icht  in  der  Klemmstellung  gehaltene  Seil- 
klemme  für  Seilhiingebahnen.  Wilhelm  Kichner,  Char- 
kow, Ruhland;  Vertr.:  C.  Sehmidtlein,  Bat.-Anwalt. 
Berlin  NW.  0. 


Deutsche  Reichspatente. 


Kl.  7b,  Nr.  189690,  vom  18.  .luni  1001.  The 
Stirling  Company  in  Chicago.  Ans  einzeltun 
Mücken  zusammengesetzter  Kern  mit  kurvenförmiger 
oder  gewellter   Fläche  zum   I  "r essen  ron  Kopfstücken 

für  Ufihrenkessel  oder  dergl 

Die  auf  verschiedenen  Seiten  des  Kerns  liegender. 
Blocke  stolien  mit  sehnigen  Flächen  zusammen,  welche 
parallel  zur  tangierenden  Kbene  im  Treffpunkte  der 
konkaven  und  konvexen  Krümmungen  der  gewellten 


Kernobertlachen  verlaufen.  Die  Blöcke  haben  ein? 
Durchbohrung  zur  Aufnahme  einer  Stange  oder  dergl. 
zum  Vereinigen  der  Blöcke.  Die  senkrecht  zur  Kern 
aehse  verlaufenden  Teilungsllachen  der  auf  derselben 
Seite  des  Kerns  liegenden  Blöcke  gehen  durch  die 
Mitte  der  konkaven  Krümmung  (Fig.  1).  Der  Kern 
kann  ans  zwei  Langsteilen  zusammengesetzt  sein,  von 
denen  jeder  aus  einer  Anzahl  von  Blöcken  bestellt, 
und  die  an  ihren  K.ndcn  so  vereinigt  sind,  dall  keine 
Lim  ^Verschiebungen  auftreten  können,  zwecks  Fressen* 
sob  her  Gegenstande,  die  mit  einer  Zwischenwand  ver 
sehen  sind  (Fig.  2  und  3). 


Kl.  «II»,  Nr.  13!)  «12,  vom  10.  September  10(0. 
Betei  Valerius  in  Düsseldorf  -  Fl  in  ge  rn.  Federn 
drs  Teilungsband  für  '/ahnt-ader- Formmnschinen. 


a 


Das  Band  a,  das  zweckmäßig  aus  einem  mit  Teil- 
loehern  versehenen  Stahlstieifen  besteht,  ist  mit  Aus 
schnitten  oder  Kröpfungen  h  ausgestattet,  so  dali  die 
Kaden  de>  Bandes  in-  bezw.  übereinandergreifen  und 
infolgedessen  eine  vollkommene  Kreisform  bei  zu 
sui  cngebogetiem  Baude  erzielt  wird. 
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•rdnet  sind,  rf  sind  Seheidewände  im  Rahmen  b, 
»'fleher  zwischen  den  Polen  aa  hin  und  her  bewegt 
wird.  Hierbei  erhalten  die  sekundären  Polstücke  ce, 
«ekhe  sich  zwischen  den  Erreger-Magneten  a  a  be- 
lindert,  Magnetismus  und  erzeugen  zwischen  sieh  ein 
i  »emetisches  Feld;  sie  verlieren  ihren  Magnetismus,  so- 
i>dd  sie  zwischen  den  Polen  aa  heraustreten. 

Wird  demnach  durch  den  Trichter  e  Scheidest 
nufsjegeben,  so  fallen  die [  nichtmagnetischen  Teile  des- 
selben direkt  durch  die  Öffnungen  f,  die  magnetischen 
Teikhen  hingegen  werden  von  dem  sekundären  Mag- 
neten c  angezogen  und  so  lange  festgehalten,  bis  diese 


MI.  IXa,  ».  IM»;**,  vom  25.  Mai  1901.  Thomas 
stapf  in  Ternitz  < Niederösterreich)-  Hochofen  mit 
ununterbrochenem  getrenntem  Ahfiu/i  ron  Rohehen  und 
Schlacke. 

Unterhalb  der  Windformen  a  ist  in  entsprechender 
Tiefe  der  -Schlackenausfluhkanal  6  und  unmittelbar  über 

dem  Hodenstein 
der  Roheisenah- 
fluttkanal  c  ange- 
ordnet Diesebei- 
den  Kanäle  sind 
siphonartig,  sonst 

aber  beliebig 
ausgebildet ,  und 
die  Höhenlage 
jeder  einzelnen 
('berfallmündung 
ist  mit  Bezug  auf 
jene  der  Schlak- 
keneinlanföffnung 

aml  jene  der  Windformen  so  bestimmt,  dali  unter  allen 
hilbwegs  normalen  Umständen  einerseits  ein  gas- 
lirbter  Abschluß  nach  aulSen  hergestellt  wird  und  die 
BtUadM  niemals  in  die  Formen  n  eindringen  kann, 
und  dali  anderseits  die  Schlacke  nur  in  den  Kanal  6, 
d)5  Roheisen  nur  in  den  Kanal  c  einzutreten  und  durch 
dieselben  abzullieUen  vermag. 

Kl.  lSb,  Nr.  180  784,  vom  IG.  Miirz  1902.  Bay- 
■Uehe  Eggenfabrik  Ingolstadt,    Moritz  SüU- 
* t  h  ü  I  e  i  n  fn  Ingolstadt.    Verfahren  zur  Herstellung  I 
">n  Tiegelgufletahl. 

Im  Gegensatz  zu  dem  bisherigen  Verfahren  werden 
be  Tiegel  im  Ofen  nicht  zugedeckt,  sondern  unbedeckt 
(etwa ,  w  odurch  das  Einschmelzen  des  Kinsat/.es 
wesentlich  schneller  vor  sich  geht.  Die  Tiegel  be-  | 
'•izen  ein  kohlenstofflialtiges  Futter,  aus  dem  der  ge- 
vhmulzene  F^insutz  Kohlenstoff  aufnimmt.  Die  Schmeiz- 
liuer  soll  hierdurch  um  zwei  Drittel  abgekürzt  und 
kr  Tiegel  durch  die  Ausfütterung  für  12  bis  15  Güsse 
wr»fndbar  bleiben. 

kl.  lb?  Nr.  140  «76.  vom  1.  Dezember  1901. 
Anders  Eric  Salw.'n  in  Grüngesberg  (Schweden). 
Xagnetitcher  Scheider,  bei  welchem  die  Scheidung  de» 
(hdm  durch  sekundäre,  in  einetn  durch  da»  Slagntt- 
fdi  bewegten  Rahinen  au»  unmagnetieehem  Stoffe  ff 
'iqtrte  Magnetpolstücke  erfolgt. 

aa  sind  feststehende  Pole  eines  primären  Magneten. 
<•«  einander  gegenüberstehende  Stücke  aus  weichem 
Eisen,  die  in  einem  Rahmen  b  in  zwei  Reihen  ange- 


duofa  den  hin  und  her  gehenden  Kabinen  b  aus  dem 
Bereich  der  Pole,  aa  geführt  werden  und  ihren  Mag- 
netismus verlieren.  Nunmehr  fallen  auch  die  magneti- 
schen Teilchen  ab  und  können  für  sich  aufgefangen 
werden. 

Kl.  lSn,Nr.  189097,  vom  19.  März  1902.  Charles 
Orange  in  Aiguebelle.  Elektrischer  Ofen  zum  Schmel- 
zen von  Eitcnschwamnt. 

Das  in  den  Sehachtofen  a  aufgegebene  Eisenerz 
wird  durch  die  reduzierenden  Gase  des  Gaserzeugers  c 
zu  Metallschwamm  reduziert,  der  dann  in  dem  elektri- 
schen Ofen  g  geschmolzen  und  nach  Bedarf  in  Stahl 

umgewandelt  wird.  Neu 
ist  die  Einrichtung  des 
elektrischen  Ofens. 

Dieser  besteht  aus 
zwei  Abteilungen  iund 
JE,  die  durch  eine  fast 
bis  zum  Boden  rei- 
chendeZwischenwand  / 
voneinander  getrennt 
sind.  Kammer  i  besitzt 
einen  Schlackenabfluli 
0,  Kammer  k  einen 
Metallabstich  »i,  "Jes- 
sen untere  Kante  etwas 
höher  liegt,  als  die 
obere  Kante  der  zwi- 
schen i  und  k  befind- 
lichen Öffnung.  Es  kann 
somit  Luft  in  die  Ab- 
teilung i  nicht  ein- 
treten. In  der  Abtei- 
lung k  befinden  sieh 


die  Kohlenelektrode  r  und  die  Eisenelektrode  w,  welch 
letztere  während  des  Betriebes  in  das  geschmolzene 
Eisen  eintnucht. 

Die  Schmelzung  erfolgt  durch  den  elektrischen 
Lichtbogen.  Die  Wärme  überträgt  sich  nuch  auf  den 
Inhalt  der  Kammer  t,  woselbst  eine  Scheidung  von 
Metall  und  Schlacke  eintritt.  Letztere  fiielit  durch 
die  Öffnung  o  ab,  ersteres  in  die  Abteilung  Ä-,  woselbst 
es  nach  Bedarf  fertig  gemacht  wird. 


Kl.lüe,  Xr.  140  194, 

1.  Oktober  190J. 
John  S  a  1 1  a  r  j  r.  i  n 
P h  i  1  u de  1  n h  ia.  Zentri- 
fuge zur  Abscheidung 
ron  festen  oder  flüssigen 
Bestandteilen  aus  (Jasen. 

Die  Zentrifuge,  in 
welche  das  zu  reinigende 
Gas  bei  f  eintritt,  besitzt 
eine  sich  mit  drehende 
Scheidewand  d,  welche 
mit  senkrechten,  in  ra- 
dialer Richtung  angeord- 
neten ebenen  Mitnehmer- 
flachen  </  versehen  ist. 
Diese  verhindern  jegliche 
axiale  Ablenkung  der 
Gase  und  gewährleisten  ein  ruhiges  Absetzen  der  festen 
Bestandteile  des  Gases. 

Kl.  ISa,  Xr.  14014%  vom  14.  Jan  aar  1902;  Zu- 
satz zu  Nr.  137  58*  (vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1903 
S.  895),  Köln  -  Müsener  Bergwerks  Aktien- 
Verein  in  Creuzthul  i.  West  f.  (iebläsebrenner  zur 
Ausführung  des  Verfahren»  zum  Beseitigen  ron  Ofen- 
ansätzen bei  Hochöfen  usw. 

Der  Brenner  ist  in  „Stahl  und  Eisen-'  1903  S.  5<i8 
bis  512  und  027  bis  OliU  ausführlich  beschrieben. 
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Erzeugung  der  deutschen  Hochofenwerke. 


Bezirke 

i  Juli  im 

Werk. 
(I'lrmsn) 

1 

Giefeerel- 
roheisen 

Gutswaren 

L 

S['l)Tn**l/iiT»ir 

Rheinland -Westfalen,  ohne  Saarbezirk  and  ohne  Siegerland    .  . 
Saarbezirk  6  888,  Lothringen  und  Luxemburg  33 169,  zusammen 

15 
8 
7 
1 

"a 

2 
11 

70  879 
12  835 
7  786 
7  664 

5  759 
2536 
39997 

üiefsereiroheisen  Summa  .  .  . 
(im  Juni  1908  .... 

46 
46 

147  856 

145  489.1 

Bessemer- 
roheisen 

(saures  Ver- 

Rheinland-Westfalen,  ohne  Saarbezirk  and  ohne  Siegerland    .  . 

3 
2 
3 
1 

25  96« 
6440 
6655 
5  915 

fahren). 

Bessemerroheisen  Summa  .  . 
(im  Juni  1903  .... 

9 
8 

45  006 
41  488) 

Thomas- 
roheisen 

(basisches 
Verfahren). 

Rheinland- Westfalen,  ohne  Saarbezirk  und  ohne  Siegerland    .  . 
Saarbezirk  66532,  Lothringen  und  Luxemburg  224714,  zusammen 

10 

2 
1 
1 

20 

220  im 

19  528 
19  736 
9300 
280  946 

Thomasroheisen  Summa .  .  . 
(im  Juni  1903  ... 

34 

38 

549  693 
518  824) 

Stahleisen  ( 

Spiegeleisen  j 

einschl.  Ferro-  \ 
mangan,  Ferro-  1 
Silizium  etc.  1 

Rheinland-Westfalen,  ohne  Saarbezirk  und  ohne  Siegerland    .  . 
Pommern  

11 
18 
5 
1 

22  261 

23  997 
3290 
3  670 
2020 

Stahl-  und  Spiegeleisen  etc.  Summa  . 

(im  Juni  1903  .... 

-TT- 

31 

55  238 
60  802) 

Puddel- 
roheisen 

(ohne 

Rheinland- Westfalen,  ohne  Saarbezirk  und  ohne  Siegerland .  .  . 

8 
16 
8 
1 

9 

6539 
17  424 
27183 
80U 
16  105 

Spiegeleiaen). 

Puddelroheiaen  Summa  .  . 
(im  Juni  1903  ...  . 

42 
44 

68  061 
72  938) 

Zu- 

dt.  U 

sammen- 
stellung. 

B  Vi  1  AICitTi      |i  nil  ^rLiuiTilluiauii 

147  355 
46006 
549  693 

68  0Ö1 

Ulli 

865  343 

889  541 
706  921 
5  799  876 
4  719  697 

JoU 
IMS 

bliM.'ju"«'?; 

t 

Erzeugung 

der 

Bezirke. 

Rheinland- Wrstfalrn    ohnn  Saarhezirk  und  ohne  Siciferland 

Hannover  und  Brannschweig  

Bayern,  Württemberg  und  Thüringen  

Saarbezirk  62870,  Lothringen  und  Luxemburg  273978,  zusainux-u 

346*528 
60  696 
64  441 
11234 

31440 
14656 
330  34« 

2  307  905 
428  580 
486057 
76  372 

209659 
90890 
2256412 

Summa  Deutsches  Reich    .  . 

|  865  348 

5799  876 

Infol««  nachträglicher  (cm  jetat  mitgeteilter)  Klnfüguog  d.r  Produktion  eine,  Workei  au«  Lueroburf-Lothrlnfeo  .rböheo  »Ick 
dl«  ProdnhtlonMltTero  für  Thomaeelieo  beiw.  für  RoheUen  überhaupt  In  den  enten  5  Monaten  1903  mit  folft: 


Jan  aar      Februar       Mira         April  Mal 

Tbomaerohalua  Tonnen    471*08       IU.1M       581  483       516  0*5       581  «75 

Bohelaan  «barhanpl   TMOM      744  SS5      854 144      »SS  588      870  S7I 
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Berichte  Uber  Versammlungen  aus  Fach  vereinen. 


British  Iron  Trade  Association. 

(SahluB  tob  8«lta  SM.) 

Im  Anschloß  an  die  unter  dem  Titel  „American 
Indtutrial  Conditions  and  Competition"  im  Jahre  1902 
erschienenen  nnd  von  uns  bereits  besprochenen  Korn- 
nistioasberichte  wurde  ein  von  denselben  Verfassern 
ftr  diese  Sitzung  gelieferter  Nachtrag  verlesen,  der 
dt«  im  Jahre  1902  eingetretenen  Änderungen  im  ameri- 
kanischen Eisen-  und  Stahlgewerbe  behandelt  nnd  znr 
Besrteiluog  des 

amerikanischen  Wettbewerbs 

eisen  lehrreichen  Beitrag  liefert. 

Als  bemerkenswerte  Verbesserung  im  Transport- 
*«(eo  bezeichnet  A.  Sah  Ii  n  einen  neuen  Dampfer- 
troBs,  dessen  Laderanm  in  eine  Reihe  trichterförmiger 
Abteilungen  zerfällt,  so  datl  es  möglich  wird,  fast  eine 
puae  Ladung  ohne  Handarbeit  zu  löschen.  Dem- 
»lben  Zweck  dient  ein  Greiferkübel  besonderer  Kon- 
traktion, welcher  jegliche  Art  von  Erz,  Kohle  und 
orkleinertem  Gestein  fördert  und  für  eine*  Last  von 
10t  gebaut  wird.  Ein  anderer  für  das  Transportwesen 
wichtiger  Umstand  ist  die  rasche  Vermehrung  der  50  t- 
Mahl  <'iut erwägen,  welche  ein  Taragewicht  von  nur  28 
hi  '28  */•  haben. 

Im  Hochofenbetriebe  wird  Anthrazit  allein 
■ir  taitiah  ms  weise  verwendet,  da  er  bekanntlich  durch 
teise  Neigung  zum  Zerspringen  Anlaß  zu  Versetzungen 
gibt.  Man  mischt  daher  den  Anthrazit  mit  einer  oc- 
'■■vtitliehen  Menge  Koks,  wodurch  man  eine  Ver- 
sebrong  der  Erzeugung  nnd  eine  Verbilligung  des 
Betriebes  erreicht  hat.  Für  die  Herstellung  von  phos- 
piorsnnem  Roheisen  wird  Anthrazit  dem  Koks  vor- 
iretogen,  da  der  erstere  nur  0,06%  Phosphor  enthalt, 
•ährend  der  beste  Connellsvillc-Koks  selten  weniger 
»Ii  0,17«  fuhrt.  Im  Hochofenbau  macht  sich  eine 
I Auktion  gegen  die  Qbermäßig  gioßen  Hochöfen  be- 
merkbar, da  dieselben  hei  etwa  eintretenden  Betriebs- 
^"ruogen  zu  großen  Kosten  Veranlassung  geben;  auch 
ist  man  gefunden,  daß  bei  Abstechen  einer  zufällig 
•ehwefelreichen  Charge  die  durchschnittliche  Zusammen 
tetnng  des  Metallbades  im  Mischer  Änderungen  erlitt. 
Via  halt  es  daher  neuerdings  für  besser,  zwei  300 t- 
"fea  anstatt  eines  von  600  t  Erzeugung  zu  verwenden, 
^wohl  sich  der  Betrieb  ein  wenig  teurer  stellt.  Neue 
ftfen  werden  daher  für  eine  Tagesleistung  von  300  bis 
tOOt  gebaut  Die  Giohtverschlüsse  werden  zur  8iche- 
mt  gegen  Explosion  besonders  kräftig  konstruiert 
»d  hermetisch  abgeschlossen,  auch  die  Beschickungs- 
»orriehtnng  baut  man  kräftig  bei  vereinfachter  Kon- 
ttraktion. Während  man  in  Europa  in  der  Ver- 
wendung von  Gasmotoren  nnd  Dampfturbinen  be- 
deutende Fortschritte  gemacht  hat,  hält  man  in 
Anerika  noch  an  der  Dampfmaschine  zuin  Betrieb  der 
'"'Müs«  fest.  Der  Grund  hierfür  ist  nach  A.  Sahlin 
•ibrseheinlich  der,  daß  die  Amerikaner  in  letzter 
Zeit  zu  gute  Geschäfte  gemacht  haben,  nm  sich  mit 
Neuerungen  abzugeben,  die  mit  beträchtlichen  Kosten 
'erknupft  sind  nnd  umfassende  Versuche  erfordern. 
Alf  den  neuen  Lackawannawerken  bei  Buffalo  wird 
dessen  eine  Körtingsche  Gasmaschinenanlage  von 
42000  P.S.  von  der  De  la  Vergue  Rcfrigerating  Co. 
is  New  York  gebaut. 

Auf  dem  Gebiete  der  Stahlbereitung  ist  in  erster 
Lisi«  die  rasche  Ausbreitung  des  basischen  Martin- 
«rfthren«  zn  erwähnen,  welche  sich  zum  Teil  auf 
Kosten  des  Bessemer-  nnd  sauren  Marti nprozeases  voll- 


zieht. Ks  sind  neuerdings  eine  ganze  Reihe  bedeuten- 
der Anlagen  mit  je  6  bis  16  feststehenden  Martinöfen 
von  50  t  Ladefähigkeit  gebaut  bezw.  im  Bau  begriffen. 
Eine  große  Gesellschaft  hat  den  Bertrand-Thielprozeß, 
eine  andere  den  Talbotprozeß  aufgenommen.  Line  be- 
sondere Entwicklung  haben  die  kleinen  Stahlwerke 
genommen,  welche  mit  gekauftem  Roheisen  nnd  Schrott 
i  arbeiten  und  zu  verhältnismäßig  billigen  Preisen  Stahl- 
!  guß  von  vorzüglicher  Beschaffenheit  herstellen,  welcher 
|  allmählich  den  Eisenguß  für  alle  solche  Verwendungen 
verdrängt,  bei  denen  Widerstand  gegen  Erschütterungen 
und  wechselnde  Beanspruchung  verlangt  wird.  Die 
Puddeleisenerzeugung,  welche  bereits  seit  Jahren  un- 
bedeutend ist,  geht  weiter  zurück.  Selbst  in  dieser 
für  Amerika  so  günstigen  Zeit  waren  die  noch  übrig 
gebliebenen  Puddelwerke  in  Ost-Pennsylvanien  nur 
halb  beschäftigt  und  können  daher  nur  ungünstige  Er- 
gebnisse geliefert  haben. 

Über  die  Einzelheiten  des  amerikanischen  Stahl- 
und  Walzwerksbetriebes  berichtete  E.  James.  Er 
stellte  der  englischen  Bessemerpraxis  die  amerikanische 
gegenüber,  welche  sich  bekanntlich  vor  der  englischen 
durch  kurze  Hitzen  und  kurze  Pausen  zwischen  den 
Hitzen  auszeichnet,  ein  Vorzug,  durch  den  manche 
amerikanische  Werke  in  dem  letzten  Jahrzehnt  dahin 
gelangt  sind,  die  Erzeugung  ihrer  Bessemerhütten 
ohne  größere  Kapitalanlagen  nnd  ohne  Vergrößerung 
der  Werke  an  verdoppeln.  James  bezweifelt  indessen, 
daß  es  möglich  sei,  aus  den  in  England  zur  Ver- 
arbeitung gelangenden  Erzen  Schwefel-  und  phosphor- 
armes Roheisen  mit  niedrigem  Siliziumgehalt  zn  er- 
blasen.  Für  die  Entwicklung  des  Martinverfahrens  ist 
besonders  die  Einführung  mechanischer  Beschickungs- 
vorrichtungen und  die  Verwendung  von  flüssigem,  von 
Verunreinigungen  möglichst  freiem  Roheisen  förderlich 
gewesen.  Für  den  Walzwerksbetrieb  ist  die  weitest- 
gehende Verwendung  maschineller  Einrichtungen  nnd  die 
Beseitigung  menschlicher  Arbeitskraft  charakteristisch. 
Bedeutenden  Nachdruck  legt  James  zum  Schluß  seines 
Berichtes  auf  den  Umstand,  daß  in  Amerika  zu  Leitern 
der  Werke  nur  im  Betriebe  tätig  gewesene  Techniker 
und  keine  Kaufleute  genommen  werden. 

S.  Jeans  weist  in  seinem  Nachtrag  zu  den  Kom- 
missionsberichten  auf  die  neuerdings  eingetretene  Steige- 
rung der  Gestehungskosten  für  Eisen  und  Stahl  hin, 
welche  einerseits  durch  das  Steigen  der  Löhne  nnd 
Transportkosten,  besonders  aber  dadurch  veranlaßt 
sind,  daß  die  Eigentümer  von  Erz-  und  Kohlenfeldern 
dieselben  zu  einem  Preise  bewerten,  den  man  vor 
wenigen  Jahren  noch  lächerlich  gefunden  hätte.  Hierzu 
hat  besonders  die  Steel  Corporation  beigetragen,  welche 
diese  Preiserhöhung  mit  dem  Umstände  begründet, 
daß  die  Krzvorräte  am  Oberen  See  bei  der  gegen- 
wärtigen Höhe  des  Verbrauches  in  etwa  30  bis  50 
Jahren  abgebaut  sein  werden.  Ebenso  wie  die  Steel 
Corporation,  haben  auoh  die  privaten  Firmen  ihre  An- 
lagen mächtig  erweitert ;  einer  der  Hauptwettbewerber, 
die  Firma  Jones  Ä  Laughlin,  erzeugt  gegen  860000  t 
jährlich  und  hat  eine  Summe  von  3  Millionen  Dollar 
für  den  Bau  neuer  Walzwerksanlagen  ausgesetzt.  Eine 
Möglichkeit,  daß  sich  die  Steel  Corporation  wieder  in 
ihre  Bestandteile  auflösen  könnte,  ist  nach  Jeans 
schwerlich  vorhanden ;  dieselbe  wird  demnach  anch  in 
der  Zukunft  die  ausschlaggebende  Rolle  auf  dem 
amerikanischen  Kisenmarkt  spielen.  Nun  sind  nach 
den  Mitteilungen  des  verstorbenen  A.  S.  Hewitt  seiner- 
zeit die  Carnegiewerke  von  Morgan  für  den  Preis  von 
300  Millionen  Dollar  gekauft  worden,  während  Carnegie 
ein  Jahr  vorher  willens  gewesen  war,  seinen  gesamten 
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Besitz  für  100  Millionen  Dollar  zu  verkaufen.  Ks 
ist  daher  augenscheinlich,  dali  diese  fahelhafte  Hamme 
nur  bezahlt  worden  ist,  um  die  der  Carnegie  Co.  ge- 
hörigen Lager  von  Rohmaterialien  —  die  Eisenerz- 
lager am  Oberen  See  und  die  Kohlenfelder  von  Con- 
nellsvillc  —  zu  erwerben.  Dali  seitdem  Erz-  und 
Kohlenlager  ungeheuer  im  Preise  gestiegen  sind,  wird 
auch  durch  andere  von  unabhängigen  Gesellschaften 
«einachte  Verkäufe  bewiesen,  da  in  einigen  Fällen  das 
Vier-  bis  Fünffache  des  früheren  Wertes  bezahlt  wor- 
den ist.  Infolgedessen  wird  sich  auch  in  Zukunft 
der  Bezug  von  Rohmaterialien  bedeutend  teurer  stellen 
als  früher,  und  daran  wird  auch  die  billigste  mecha- 
nische Handhabung  nichts  ändern  können.  Jeans 
glaubt  daher,  dali  es  den  amerikanischen  Industriellen 
vom  Tvpus  der  Steel  Corporation  nicht  möglich  sein 
wird,  Roheisen  zn  einem  Preise  von  unter  40  für 
die  Tonne  herzustellen,  so  dalt  sich  dasselbe  einschließ- 
lich Land-  und  Seefracht  in  Englnnd  auf  mindestens 
f>0. H  die  Tonne  stellen  wird. 

In  der  Diskussion  über  die  Berichte  der  Amerika- 
Kommission  spielte  die  Frage 

Freihandel  oder  Schutzzoll 

die  Hauptrolle.  Die  Diskussion  wurde  von  Professor 
As bley  von  der  Birmingham  -  Universität  eröffnet, 
welcher  es  als  die  nächste  und  wichtigste  Aufgabe  der 
Association  bezeichnete,  einen  Bericht  über  die  englische 
Eisen-  und  Stahlindustrie  zu  liefern,  über  die  man  gegen- 
wärtig weniger  unterrichtet  sei,  als  über  die  amerika- 
nische. Als  er  z.  B.  vor  einigen  Jahren  nach  Bir- 
mingham gekommen  wäre,  sei  es  ihm  durchaus  un- 
möglich gewesen,  eine  über  das  Jahr  1680  hinaus- 
gehende. Abhandlung  über  die  hauptsächlichsten  In- 
dustriezweige dieser  Stadt  auftreiben  zu  können.  Hier- 
auf die  industrielle  Lage  Englands  mit  der  Amerikas 
vergleichend,  hob  Ashley  hervor,  dali  Amerika  den 
grolicn  Vorzug  besiilie,  über  einen  weit  bedeutenderen 
inländischen  Markt  zu  verfügen,  als  England  samt 
seinen  Kolonien  gegenwärtig  und  in  nächster  Zukunft 
seiner  Kiscnindustrie  zu  bieten  vermöge.  Ferner  seien 
auch  in  Amerika  in  höherem  (irade  als  in  Kngland 
Intelligenz  und  Unternehmungsgeist  durch  weite  Volks- 
schichten verbreitet.  Doch  fielen  auch  einige  Um- 
stände zuungunsten  Amerikas  in  die  Wagschale. 
Hierhin  gehöre  u.  a.,  daß  die  Schiffahrt  auf  den 
grohen  Seen  4  bis  5  Monate  geschlossen  sei,  ein  Ubel- 
stand,  dem  man  durch  Anlage  grolier  Lagerräume  nach 
Möglichkeit  abzuhelfen  versucht  habe,  der  aber  immer- 
hin bedeutende  Kosten  verursache;  auch  das  Klima 
der  Vereinigten  Staaten  sei  infolge  der  grollen  Tem- 
peraturunterschiede nicht  gerade  günstig,  besonders 
mache  sich  die  starke  Sommerhitze  in  den  eisen- 
erzeugenden Distrikten  unangenehm  bemerkbar:  end- 
lich sei  noch  zu  erwähnen,  dali  das  Hasten  und  Drängen 
des  amerikanischen  Lebens  die  menschlichen  Arbeits- 
kräfte, welche  doch  auch  einen  wertvollen  Bestandteil 
industrieller  Anlagen  bildeten,  vor  der  Zeit  abnutze. 
Leute  im  mittleren  Lebensalter  von  gebrochener  Ge- 
sundheit seien  in  Amerika  nicht  Reiten  anzutreffen. 
Zum  Schiuli  wünscht  Redner  Auskunft  über  die  Fort- 
schritte der  Trustbildung  in  England,  welch-  für  die 
einheitliche  »icstaltuug  der  englischen  Eisenindustrie 
von  Bedeutung  sei,  und  empfiehlt  seinen  Landsleuten, 
si.  h  vor  allem  den  Bezug  spanischer  und  schwedischer 
Erze  zu  »ichern. 

Als  entschiedener  Vertreter  des  Freihandels  sprach 
Professor  A  rm  i  tage- S  m  it  h;  er  führte  aus.  dal>  man 
von  der  Schutzzollpolitik  keinen  Segen  für  die  eng- 
li-che  Kiscnindustrie  erwarten  könne,  dali  es  vielmehr 
die  eiste  Hälfte  des  verflossenen  Jahrhunderts  gewesen 
sei.  die  mit  ihren  Freihandelsideen  Kngland  Fortschritt 
und  Wohlstand  gebracht  habe.  Wenn 'man  die  Schutz- 
zölle der  Eisenindustrie  allein  zuwenden  könnte,  so 
wurde  dies  für  dieselbe  ja  von  Nutzrn  sein;  aber  ein 


solches  Verfahren   sei   ausgeschlossen,  da  auch  die 
anderen  Gewerbe,  in  erster  Linie  die  I^andwirtschaft. 
nicht  zögern  würden ,  ihre  Forderungen  zu  stellen. 
Man  müsse  demnach  die  Sache  von  dem  Gesichtspunkt 
aus  betrachten,  welche  Wirkung  eine  das  gesamte  Kr- 
I  werbsieben  umfassende  Schutzzollpolitik  auf  den  eng 
'  lischen  Handel  ausüben  würde.    Er  behaupte,  dali  der 
Freihandel  die  Eisenindustrie  und  jede  andere  Industriv 
i  mehr  begünstige,  als  jedes  andere  System,  weil  es  den 
Absatz  der  heimischen  Erzeugung  im  Austausch  gegen 
I  fremde  Waren  erleichtere  und  dadurch  den  überseeischen 
I  Handel  fördere.    Man  habe  zwar  auf  den  deutschen 
Schutzzoll  hingewiesen,  anderseits  aber  auch  wieder 
I  erwähnt,  dali  die  deutsche  Industrie  sich  nicht  scheue. 

im  Bedarfsfalle  Maschinen  aus  dem  Auslande  zu  !»• 
I  ziehen.  In  Deutschland  habe  man  eben  begriffen,  dali 
es  vor  allem  darauf  ankäme,  leistungsfähig  zu  bleiben. 
,  Die  Leistungsfähigkeit  werde  aber  durch  eine  Schutz- 
■  Zollpolitik  nicht  gefördert.  In  bezng  auf  die  Arbeiter- 
frage, meinte  der  Redner,  sei  es  nötig,  der  Arbeiter- 
schaft klar  zu  machen,  dah  ihre  Interessen  mit  denen 
der  Arbeitgeber  parallel  liefen.  Kapital  sei  in  Kng- 
land genug  vorhanden,  man  müsse  es  nur  für  die  Eisen- 
industrie zu  gewinnen  suchen.  Bei  den  Erwägungen 
betreffend  die  Errichtung  eines  grolJenglischen  Zollver- 
eins dürfe  man  nicht  vergessen,  dali  der  Handel  Englands 
mit  den  Kolonien  nur  ein  Viertel  seines  auswärtigen 
Handels  ausmache,  und  wenn  es  auch  wünschenswert 
sei,  den  Handelsverkehr  mit  den  Kolonien  auszudehnen, 
so  dürfe  das  doch  nicht  auf  Kosten  der  anderen  Handels- 
beziehungen geschehen.  Man  habe  sich  nenerdings 
daran  gewöhnt,  alles  Heil  von  der  Regierung  zu  er- 
warten, sie  könne  ja  auch  in  bezug  auf  Auskünfte, 
Beihilfe  zum  Erziehungswesen  usw.  viel  tun,  aber  dir 
Haupttriebfedern  des  Erfolges  mültten  Sparsamkeit, 
Unternehmungslust  und  Betriebsamkeit  der  Nation 
bilden. 

Auch  Skelton  sprach  sich  gegen  den  Schutzzoll 
aus,  weil  dieser  den  Untergang  zahlreicher  Gewerbs- 
zweige zur  Folge  haben  werde.  Die  englische  Einfuhr 
bestehe  zum  grölten  Teil  aus  Rohmaterialien  und  Halh- 
|  fabrikaten ,  w  eich  letztere  für  viele  Industrien  die 
Stelle  des  Rohmaterials  verträten.  Für  die  Herstellung 
von  verzinktem  Wellblech  z.  B.,  dessen  Ausfuhr  im 
vergangenen  Jahr  beinahe  den  Wert  von  4  Millionen 
Pfund  erreicht  habe,  brauche  man  deutsche  Platinen 
und  deutsches  Zink.  Seit  mindestens  30  Jahren  bahr 
|  die  englische  Industrie  den  grötiten  Teil  der  spanischen 
Erzförderung  für  ihre  Zwecke  verbraucht  und  grolie 
Anstrengungen  seien  gemacht  worden,  auch  den  Bezng 
von  Millionen  von  Tonnen  norwegischen  Erzes  zu 
sichern.  England  sei  dank  seiner  grollen  Handelsflotte 
und  der  günstigen  Lage  seiner  Eisenwerke  in  der  Nähe 
der  Küste  für  den  Bezug  fremder  Erze  besser  gestellt 
als  irgend  ein  anderes  Land.  Modernisierung  der 
Werke  und  Trustbildungen  schritten  fort.  Die  Klagen 
über  den  Niedergang  der  englischen  Eisenindustrie 
i  stammten  zumeist  von  solchen  Werken,  die  im  Innern 
des  Landes  lägen  and  daher  mit  hohen  Eisenbahn 
fruchten  belastet  wären,  man  könue  aber  nicht  lediglich 
zum  Schutzzoll  übergehen,  um  diesen  Werken  günsti- 
geren Absatz  zu  schaffen.  Die  Folge  der  jetzigen  Krisis 
'  würde  die  Krrichtung  von  Werken  in  der  Nahe  der 
•  Küste  sein,  welche  sich  auf  die  Einfuhr  von  Roh- 
material und  Halbfabrikaten  stützen  und  dabei  gut  ge- 
deihen würden. 

Professor  Turner  sucht  den  Grund  für  die  amerika- 
nische Überlegenheit  in  den  grolicn  Fortschritten,  welche 
die  Amerikaner  in  der  Ausbildung  des  Transportwesens, 
dem  maschinellen  Betrieb  ihrer  Werke,  der  Praxis  des 
:  Bessemerbetriebes  und  der  Entwicklung  des  Martin 
betriebe»  gemacht  haben.    Er  stimmt  mit  dem  Prasi- 
i  denten  insofern  überein,  als  er  die  mangelhafte  tech- 
1  nischc  Erziehung  nicht  für  die  alleinige  Ursache  der 
!  englischen  Rückständigkeit  hält,  glaubt  aber,  daß  man 
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derselben  gröbere  Aufmerksamkeit  widmen  müsse;  be- 
sonders sei  die  Ausbildung  der  Chemiker  und  Hütten- 
lente  nDznruichend. 

Head  glaubt  nicht,  dali  in  Amerika  sehr  viel 
überschüssiges  Kapital  vorhanden  ist,  da  dasselbe  zum 
giotkn  Teil  in  industriellen  Unternehmungen  festliege 
ind  daher  schwer  flüssig  zu  machen  sei.  Als  einen 
Vf.nag  der  United  States  Steel  Corporation  bezeich- 
net e«  der  Redner,  dali  sie  die  Leiter  der  einzelnen 
Betriebe  miteinander  in  Berührung  bringt,  während 
cm  in  früheren  Zeiten  auf  dem  einen  Werk  nicht 
wiüite,  was  der  Nachbar  machte.  Für  bemerkenswert 
hält  er  ferner,  dali  man  in  Amerika  für  den  Bcssemor- 
hetrieb  das  saure  und  für  den  Martinbetrieb  das  basische 
Verfahren  vorzieht,  während  in  England  das  umge- 
kehrte Verhältnis  besteht.  (?)  Die  l'raxis,  junge  Leute 
ui  die  Spitze  grotter  Unternehmungen  zu  stellen  und 
ihnen  freie  Hand  zu  lassen,  hält  Head  für  besser,  als 
«tan  man,  wie  in  England,  den  Betriebsleiter  zu  sehr 
rn^tunten  des  Direktoriums  einschränkt.  Bei  Gegen- 
überstellung der  englischen  und  amerikanischen  Eisen- 
bahnen dürfe  man  nicht  vergessen,  dali  die  ersteren 
viel  bessere  finanzielle  Ergebnisse  lieferten  und  eine 
bessere  Kapitalsanlage  bildeten.  Die  Arbeiterfrage 
»iirde  den  Amerikanern  in  Zukunft  noch  viel  zu 
^halfen  machen ,  die  Hauptsache  dabei  sei ,  ol> 
sich  dazn  verstehen  würde,  die  l'nious  offiziell 
jnen.  Zum  Schiuli  gibt  Head  seiner  Über- 
zeugung dahin  Ausdruck,  dal»  die  Überlegenheit  der 
Amerikaner  in  der  bei  Bildung  dieser  Nation  erfolgten 
K&ssenmischung  begründet  sei,  während  die  euglisehe 
Nation  zu  homogen  und  anch  durch  die  lange  Pe- 
nede  des  Wohlstandes  und  der  wirtschaftlichen  Über- 
legenheit verwöhnt  sei. 

Als  entschiedener  Vertreter  des  Schutzzolls  trat 
Sir  Guilford  Molesworth  in  die  Schranken.  Er 
wir»  auf  die  Tatsache  hin,  dali  die  amerikanische  In- 
listrie  sich  nnter  der  Herrschaft  des  Schutzzolles  zu 
»einer  jetzigen  Bedeutung  entwickelt  habe,  und  be- 
zweifelte, dali  das  Kapital  der  englischen  Industrie  zii 
Hilfe  kommen  werde,  solange  dieselbe  um  ihre  Existenz 
ümpfen  und  von  Jahr  zu  Jahr  Geld  zusetzen  müsse. 
Die  .Schutzzollpolitik  bedinge  nicht,  dali  man  auch  die 
Einführung  der  Rohmaterialien  besteuere  ;  die  Amerika- 
ner hätten,  wenn  sie  Rohmaterialien  gebrauchten,  eine 
Ällrackvergütung  bis  zu  99  °/o  auf  die  ausgeführte 
HVe  gestattet.  Dali  sich  der  Handel  mit  den  eng- 
'airben  Kolonien  so  wenig  entwickelt  habe,  sei  eine 
Schinde  (disgrace)  für  England,  das  bei  verständiger 
^«rderung  seiner  Handelsintcrcssen  jetzt  über  einen 
■tonnen  Markt  verfügen  und  vom  fremden  Handel  un- 
abhängig sein  könnte.  Kanada  habe  sich  unler  dem 
Schutzzoll  syst  ein  sehr  gut  entwickelt,  und  diejenigen 
1-eate,  die  glaubten,  dal»  der  Schutzzoll  die  Preise  er- 
höhe, befänden  sich  im  Irrtum,  wie  die  Entwicklung 
der  amerikanischen  Weiliblechindustrie  mit  Hilfe  des 
Si-autzzolls  beweise,  die  am  Ende  zu  einer  Herab- 
«eUung  der  Preise  geführt  habe.  Die  direkte  Besteue- 
rung belaste  den  einheimischen  Fabrikanten  zugunsten 
iw  Auslandes,  in  Amerika  würden  im  Gegenteil  die 
""tejern  zum  grolien  Teil  vom  Auslande  aufgebracht, 
»  dal)  infolgedessen  der  inländische  Fabrikant  billi- 
f*r  arbeiten  könnte. 

Bedson  glaubt,  dali  man  mit  der  technischen  Er- 
ziehung bei  den  Betriebsleitern  und  Werksbesitzern 
"fangen  müsse.  Glücklicherweise  gilbe  es  ja  noch 
Vihne  reicher  Fabrikanten,  welche  tüchtig  arbeiteten 
ind  fähige  Betriebsleiter  zu  werden  versprächen.  — 
Ali  Beispiel  für  die  Weiterentwicklung  ursprünglich 
^gtitcher  Erfindungen  führt  Bedson  die  Leistungen 
der  kontinuierlichen  Walzwerke  an.  in  welchen  man 
Bandeisen,  Stobeisen,  Walzdraht  und  andere  Handels- 
waren in  Amerika  zu  lächerlich  geringen  Freisen  her- 
stelle, so  daß  diese  Materialien  dort  weniger  an  t'ents 
biteten,  als  was  man  in  England  an  Schillingen  da- 


für bezahle.  Mit  Armitage  -  Smith  ist  Redner  der 
Meinung,  dali  überflüssiges  Kapital  in  England  zur  Ge- 
nüge vorhanden  ist.  Er  sprach  sich  ferner  gegen  die 
Umwandlung  der  alten  bestehenden  Werke  in  Aktien- 
gesellschaften aus  und  befürwortet,  anstatt  dessen  neue 
Unternehmungen  zu  gründeu.  Die  englischen  Frachten, 
fährt  Redner  fort,  seien  lächerlich  hoch,  wie  die  Tat- 
Suche  beweise,  dali  man  amerikanisches  Material  über 
Liverpool  nach  Australien  zu  einem  Preise  von  15  J< 
für  die  Tonne  verschilft  habe,  während  für  die  Tonne 
englisches,  in  demselben  Schiff  verladenes  Material  von 
London  nach  Australien  25, #.  bezahlt  worden  seien. 
Auf  die  eingangs  erwähnte  diesbezügliche  Frage  des 
Präsidenten  erwidernd,  behauptet  Redner,  dali  man  in 
einigen  englischen  Distrikten  allerdings  Stahlknüppel 
billiger  als  in  Deutschland  herstellen  könne,  und  sucht 
dies  durch  folgende  Angaben*  zu  erhärten:  Cleve- 
landerz enthalte  2öü/.i  Eisen  und  koste  5,17  M  an  den 
Ofen  gegen  einen  Preis  von  ll.tf  in  Westfalen  für 
35  %igcs,  11  .4  in  den  Vereinigten  Staaten  für 
58  >iges  und  4  .4  bei  Cape  Breton  für  50  "/oiges  Erz. 
Ferner  seien  in  England  grolie  Mengen  Erz  mit  35  "/o 
Eisen  zu  einem  Preise  von  2  <  U  für  die  Tonne  zu  be- 
schaffen. Der  Verbrauch  an  Kohle  und  Koks,  welcher 
gegenwärtig  30.24, U  auf  die  Tonne  vom  Erz  bis 
zum  Fertigfabrikat  gerechnet  —  betrage,  könne  auf 
22.1(5  a,H  herabgesetzt  werden,  was  einer  Ersparnis 
von  8,08  ,4  entspräche.  Die  jetzt  25,83  J(  für  die 
Tonne  betragenden  Eisenbahnfrachten  lielien  sich  auf 
14,17.«  vermindern,  so  dali  hierdurch  eine  weitere 
Ersparnis  von  11,00.4  erzielt  werden  könne.  Die 
Gesamtersparnis  gegenüber  den  gegenwärtigen  Ge- 
stehungskosten würde  sich  demnach  auf  19,75 ,4 'stellen. 
Unter  diesen  Annahmen,  welche  genau  nachgeprüft 
seien,  würden  demnach  die  Gestehungskosten  für  die 
Tonne  Roheisen  30,00  .4  bis  37,75,4  und  die  für  die 
Tonne  Knüppel  51  bis  58,4  und  unter  Berücksichti- 
gung von  Allgemeinkostcn  und  Abschreibungen  71  bis 
iHJt  betrugen.  Das  hierzu  erforderliche  Anlagekapital 
könne  man  auf  1(50.«  für  die  Tonne  jährlicher  Er- 
zeugung an  Roheisen  veranschlagen ,  während  die 
United  States  Steel  Corporation  mit  einem  Kapital  von 
ml  H  für  die  Tonne  jährlich  erzeugten  Roheisens 
arbeite. 

B.  II.  Thwaite.  welcher  einen  schriftlichen  Bei- 
trag zu  den  Verhandlungen  einsandte,  rechnet  aus, 
dali  bei  Annahme  einer  jährlichen  Erzeugung  von 
18'  »  Millionen  Tonnen  in  den  Vereinigten  Staaten 
eine  Tonne.  Roheisen  auf  je  4  Einwohner  entfällt  nnd 
von  dieser  Erzeugung  etwa  95°/«  im  lnlande  verbraucht 
werden,  während  in  England  sich  eine  Tonne  jährlich 
erzeugten  Roheisens  auf  5  Personen  verteilt  und  von 
dieser  Erzeugung  nur  etwa  die  Hälfte  im  lnlande  ver- 
braucht, die  andere  Hälfte  aber  ausgeführt  wird. 
Tbwuite  erwartet,  «lall  der  nach  seiner  Meinung  unge- 
heuer überkapitalisierte  Steel  Trust  bei  rückgehendem 
einheimischem  Vcrbruuch,  um  seine  Ofen  und  Walz- 
werke im  Betrieb  zu  erhalten  und  die.  englische  Kon- 
kurrenz zu  erdrücken,  den  englischen  Markt  mit  Roh- 
eisen zu  den  billigsten  Preisen  überschwemmen  wird, 
wogegen  man  sich  nurdurch  Schutzzölle  schützen  könne. 
Dali  die  Kolonien  Kanada  und  Südafrika  dem  Mutter 
lande  eine  Vorzugsbehandlung  zugesichert  hätten,  sei 
ja  recht  erfreulich :  doch  habe  die  englische  Eisen- 
industrie nicht  sehr  viel  Nutzen  davon,  solange  nicht 
die  gesamte  Zollpolitik  geändert  werde,  .letzt  z.  B. 
sei  es  noch  möglich,  eine  für  Südafrika  bestimmte 
Maschine  in  England  aus  deutschem  oder  amerika- 
nischem Material  herzustellen,  l'ntcr  den  Mnloegtln 
zur  Hebung  des  englischen  Eisengewerbes  hebt  Thwaite 
die  Benutzung  der  tüchtgase  zu  Kraftzweckeu  hervor, 
wozu  um  so  mehr  Gelegenheit  gegeben  sei,  als  die 
Hochöfen  sich   in  .ler  Mitte   industrieieicher  Bezirke 

•  Schillinge  und  Petiee  sind  in  Mark  umgerechnet. 
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befänden.  Die  Werke  würden  hierdurch  einen  grollen 
Teil  der  zu  ihrer  Modernisierung  erforderlichen  Mittel 
aufbringen  können.  Tbwaite  schätzt  den  kapitalisierten 
Wert  der  gegenwärtig  nutzlos  entweichenden  Gase  auf 
3  bis  4  Millionen  Pfund,  bezweifelt  aber,  daß  unter 
den  obwaltenden  Verhältnissen  sieh  die  Werke  zum 
Umbau  ihrer  Anlagen  entschließen  werden. 

B.  D.  Healey,  Ingenieur  des  Blast  Fnrnace  Power 
Syndikats,  spricht  in  einer  Zuschrift  an  die  Trade 
Association  seine  l'berzeugung  dahin  aus,  daß  sich 
notwendigerweise  mit  der  Zeit  die  Bildung  einer  mächti- 

!;en  Gesellschaft  zwecks  Ankaufs  und  Zusammen- 
egung  der  wichtigsten  lebensfähigen  Werke  vollziehen 
müsse,  dem  alsdann  die  Aufgabe  zufallen  werde,  überall 
die  günstigsten  Erzeugungsbedingungen  zu  schaffen 
und  eventuell  ungünstig  gelegene  Betriebe  nach  der 
Küste  zu  verpflanzen ;  die  hierzu  erforderlichen  Kapi- 
talien könnten  leicht  zur  Verfügung  stehen,  weun  die 
Regierung  die  Ausgabe  fremder  Anleihen  nicht  langer 
unterstützte  und  die  Besitzer  ausländischer  Schuld- 
verschreibungen ihr  Risiko  allein  tragen  ließe;  auf 
diese  Weise  würde  das  Kapital  dem  heimischen  Markt 
erhalten  bleiben. 

W.  R.  Lysaght  führt  in  seiner  Zuschrift  folgen- 
des aus:  Die  Frage  der  arbeitsparenden  Maschinen 
hat  für  England  wegen  der  dort  herrschenden  niedri- 
geren Löhne  weniger  Bedeutung  als  für  Amerika.  Eine 
weitere  Erhöhung  der  Erzeugung  übt  bei  dem  geringen 
Anteil,  welchen  Löhne  und  Allgemein  kosten  an  der 
Gesamtheit  der  Gestehungskosten  haben,  auf  den  Selbst- 
kostenpreis für  die  Tonne  keine  große  Wirkung  aus, 
zumal  weon  man  zu  diesem  Zweck,  wie  die  Carnegie 


'  Company,  in  einem  Zeitraum  von  nur  10  Jahren  drei- 
,  mal  eine  bestehende  AnInge  abwirft;  anderseits  haben 
I  auch  die  amerikanischen  Fabrikanten  schon  zugegeben, 
daß  sie  mit  ihren  großen  Ofen  die  Grenzen  der  Wirt- 
schaftlichkeit überschritten  haben.     Um  die  Gefahr 
|  des  amerikanischen  Wettbewerbes  zu  erläutern,  stellt 
i  Lysaght  eine  Berechnung  an,  aus  welcher  hervorzo- 
]  gehen  scheint,  daß  die  Amerikaner  imstande  sind,  ohne 
f  Schaden  zu  erleiden,  Stahlknüppel  nach  England  n 
i  einem  Preise  von  50  M  für  die  Tonne  (einschließlieh 
Fracht)  zn  liefern,  und  meint,  daß  die  englischen  In- 
dustriellen hiermit  bei  einem  Erzpreise  von  10  für 
spanisches  Erz  und  einem  Kokspreise  von  8WV  nicht 
in  Wettbewerb  treten  könnten. 

Gleichfalls  zur  Selbstkosten  frage  sprechend,  machte 
Butlin  auf  die  Wirkung  eines  Magnesiagehaltes  auf 
die  Gestehung.« kosten  des  Roheisens  aufmerksam.  Wie 
in  dem  Kommissionsbericht  mitgeteilt  wird,  beträgt  der 
Kohlenverbrauch  auf  einigen  amerikanischen  Werken, 
wo  man  magnesiaarmen  (1  7»)  Kalkstein  zuschlägt 
17  Zentner  Koks  auf  die  engl.  Tonne  Roheisen,  während 
bei  Verwendung  magnesiareichen  Kalksteins  (bis  zn  6 
bis  7  7«)  80  Zentner  Koks  auf  die  Tonne  Eisen  ver 
braucht  werden.  In  den  Midlands,  wo  man  Kalkstein 
mit  0,24  °/<  Magnesia  and  verhältnismäßig  leicht- 
schmelzige  Erze  zur  Verfügung  hat,  läßt  sich  nach 
Butlin  Roheisen  zu  einem  Preise  von  ein  wenig  unter 
80  f.  d.  Tonne  herstellen,  was  gegenüber  den 
amerikanischen  Gestehungskosten  günstig  sein  würde. 

Nach  Annahme  des  vom  Präsidenten  zu  Beginn 
der  Sitzung  gestellten  Antrages  erfolgte  hierauf  der 
Schluß  der  Versammlung. 


Referate  und  kleinere  Mitteilungen. 


Belgiens  Eisenindustrie  Im  ersten  Halbjahr  1908. 

Belgiens  Roheisenerzeugung,  die  in  den  letzten 
7  Jahren  ziemlich  gleichbleibend  etwa  1  Million  Tonnen 
jährlich  betrug  und  im  Jahre  1901  sogar  auf  rund 
»/t  Millionen  Tonnen  sank,  hat  in  diesem  Jahre  einen 
ganz  bedeutenden  Aufschwung  erfahren.  Nach  der 
uns  vorliegenden  Statistik  des  Comit«'  des  Forges  de 
France  betrug  die  Roheisenerzeugung  Belgiens 

Im  «r»l,»  fUlbj.hr 
1(01  180*  1WS 

t  t  t 

Gießereiroheisen  ....  89340  15500  61  220 

Paddelroheisen   79105  138220  128  620 

Roheisen  z.  Stahlbereitnng  258  535  325980  432  350 

Insgesamt:  377  070  509  790  612190 

Es  bedeutet  das  gegen  das  Vorjahr  eine  Zunahme  von 
20  %  und  gegenüber  dem  —  allerdings  nicht  als  normal 
zu  bezeichnenden  —  Jahr  1901  eine  Znnahme  von 
nicht  weniger  als  62°/». 

Die  Erzeugung  an  Flußeisenblöcken  belief  sich 
im  ersten  Halbjahr  1903  auf  477  580  t  gegenüber 
363  445  t  in  der  gleichen  Zeit  des  Vorjahres  und 
251271t  im  ersten  Halbjahr  1901,  weist  also  eben- 
falls ganz  beträchtliche  Steigerungen  (31  bezw.  62'/o) 
auf,  und  selbst  der  schon  seit  Jahren  anhaltende  Rück- 
gang in  der  Schweißeisenerzengung  hat  im  abgelaufenen 
Halbjahr,  wenn  anch  wohl  nur  vorübergehend,  Halt 
gemacht,  denn  es  betrug  die  Erzeugung  an  Schweiß- 
eisen fabrikaten  im  ersten  Halbjahr  1903  :  209  560t, 
1902:   189  370  t,  1901  :   191395  t 

In  der  Hauptsache  ist  die  Mehrerzeugung  des  lau- 
fenden Jahres  auf  die  auch  in  Belgien  stark  gesteigerte 


Ausfubrtatigkeit  der  Eisenindustrie  zurückzufuhren, 
denn  es  wurden  im  ersten  Halbjahr  1903  insgesamt 
389380  t  Eisen  und  Eisenfabrikate  ausgeführt  gegen- 
über 295928  t  im  ersten  Halbjahr  1902.  Während  die 
Roheisenausfuhr  von  26413t  auf  22  689t  zurückging, 
wies  die  Ausfuhr  an  Flnßeisen- Halb-  und  -Fertig- 
erzeugnissen eine  Zunahme  von  68487  t  auf,  sie  be- 
trug 171  563  t  im  ersten  Halbjahr  1903  gegen  103076  t 
im  Vorjahr ;  die  Schienenausfuhr  belief  sich  auf  132648t 
gegen  72758  t  in  der  ersten  Hälfte  1902.  Von  der  ge- 
samten Eisenausfuhr  der  ersten  6  Monate  1903  ent- 
fielen u.  a.  auf  Mittel-  und  Südamerika  67596 1,  Groß- 
britannien 65639  t,  Vereinigte  Staaten  42561 1,  Nieder- 
lande 29519t,  China  28  468t,  Japan  10826t  Britisch 
Indien  22017  t  Frankreich  28872  t. 

Rückgang  der  amerikanischen  Robeisenerzengunjr. 

Nach  den  vorliegenden  amerikanischen  Berichten 
ist  im  Monat  Juli  ein  starker  Rückgang  der  Roheisen- 
erzeugung in  den  Vereinigten  Staaten  eingetreten,  da 
zahlreiche  Hochöfen  gedämpft  oder  ausgeblasen  wurden, 
während  gleichzeitig  auch  die  Leistungen  der  im  Be- 
trieb gebliebenen  Ofen  sich  durchweg  verringert  haben. 
Die  Zahl  der  gedämpften  bezw.  ausgeblasenen  Koks- 
und Anthrazithochöfen  belauft  sich  auf  20  gegen  nur  fünf 
Öfen,  die  im  Laufe  des  Monats  neu  angeblasen  wunieit. 
Die  Gesamterzeugung  der  amerikanischen  Hochöfen 
stellte  sich  nach  einer  im  „lron  Age"  vom  18.  August 
d.  J.  mitgeteilten  Aufstellung  in  den  Monaten  Mär/, 
April,  Mai,  Juni  und  Juli  bezw.  anf  1 662 227,  1  672  379, 
1784061,  1744  876  und  1620389  t  (zn  1000  kg).  Hier- 
nach hat  sich  die  Erzeugung  des  Monat«  Juli  gegen 
die  des  vorhergehenden  Monats  um  124087 1  ver- 
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mindert,  während  die  Produktionsverminderung  gegen- 
ober dem  Monat  Mai  sich  auf  163  722 1  belauft  Die 
Wochenleistang  betrog:  D.Ton  „„^  Kok. 

Orot*-         metr.         Qroaa-  metr. 
toai        ToDoea  ton«  Tonnen 

ul.  Juni  1903  398  139  -404509  388178  394  389 
im  1.  Jnli  1903  395  042  401363  384825  390  982 
tm  1.  Aug.  1903  361  908   367  693   352  554   358  195 

Die  Vorräte  an  den  Werken  betrugen: 

am  1.  Jonl      am  I.  Juli    ata  1.  Aaguit 

«mittons  ....  203403  257010  342463 
Sletr.  Tonnen       .206  657       261  222       347  942 

Mit  der  Roheisenerzeugung  hat  auch  die  Stahl- 
erzeugung nachgelassen,  welche  sieh  nach  den  Be- 
richten sämtlicher  Stahlwerke  der  United  States  Steel 
Corporation  nnd  der  bedeutendsten  andern  Werke  in 
tea  Monaten  April,  Mai,  Juni  nnd  Juli  auf  bezw. 
«2320t,  1053922t,  1038188t,  1003661t  stellte. 

Kanada»  Roheisenerzeugung  Im  ersten 
Halbjahr  1908. 

Die  von  der  American  Iron  and  Steel  Association 
«forteilte,  soeben  veröffentlichte  Statistik  der  kanadi- 
«theo  Roheisenerzeugung  für  die  erste  Hälfte  1903 


weist  gegenüber  dem  Vorjahre  einen  erheblichen  Rück- 
gang auf.    Es  wurden  erzeugt  im 

1.  Halb-         1.  Halb-  1.  Halb- 
jahr 1902        Jahr  190*  Jahr  l'JOS 
I                    t  t 

Koksroheisen  .  .  .  150  258  157  297  126  476 
Holzkohlenroheisen.     10  071         7  044        9  581 


Znsammen:    160  329      164  341  135057 

Die  Abnahme  gegenüber  dem  ersten  Halbjahr  1902 
beträgt  somit  15  7»,  gegenüber  dem  zweiten  Halbjahr 
1902  über  17  »/o. 

Am  30.  Juni  1903  waren  in  Kanada  14  Hochöfen 
vorhanden,  davon  9  im  Betrieb. 


Zollfreie  Sees«  h  i  ff  bau  ui  a  t  er  i  allen. 

Das  zweite  Viertcljahrsheft  zur  Statistik  den 
Deutschen  Reichs  veröffentlicht  die  Nachweise  über 
die  nach  dem  Zolltarifgesetz  von  1879  zollfrei  ein- 
gegangenen Materialien,  welche  zum  Bau,  zur  Aus- 
besserung oder  zur  Ausrüstung  von  Seeschiffen  ver- 
wendet werden.  Wir  entnehmen  daraus  die  nach- 
stehende Übersicht.    Es  wurden  zollfrei  eingeführt: 


Inagcaamt 

j     darunter  aaa  Orollbritannlrn 

1899 
« 

1900 
i 

1901 
I 

i;tos 
i 

189« 
t 

1900 
t 

1901 
1 

190t 
1 

112 

54 

54 

83 

112 

3804 

5263 

5493 

5376 

;  3583 

5045 

5229 

5304 

7939 

7698 

6158 

1638 

i  7939 

7588 

6158 

1638 

32 

32 

1810 

2997 

2722 

785 

1785 

2966 

2660 

748 

('litten  und  Bleche  aus  schmiedbarem  Eisen,  roh  . 

20958 

19781) 

17867 

4376 

1 20719 

19652 

17839 

4149 

Risendraht,  verkupfert,  verzinnt  usw.  

faex  grobe  Eisenguliwaren,  außer  Geschossen    .  . 

1 

14 

J 

13 

1 

*i 

428 

233 

108 

i  f, 

i 

60 

6 

10 

8 

1377 

1767 

1787 

1611 

•  1325 

1762 

1751 

1608 

Drahtseile  

7 

12 

6 

8 

i  7 

11 

6 

8 

Eimo,  zu  groben  Maschinenteilen  usw.  roh  vor- 

459 

579 

447 

199 

327 

895 

272 

39 

7 

178 

24 

120 

7 

171 

Röhren,  gewalzte  und  gezogene  aus  schmiedbarem 

40 

262 

u 

14 

32 

192 

6 

18 

Grobe  Eisenwaren,  nicht  abgeschliffen,  gefirnißt, 

889 

1512 

1576 

256 

881 

1433 

1618 

209 

7 

10 

21 

* 

7 

10 

19 

4 

'irobe  Eisenwaren,  abgeschliffen,  gefirnißt,  verzinkt  1 

219 

136 

78 

103 

i? 

78 

50 

49 

16 

171 

19 

27 

164 

15 

26 

Ftinc  Waren  aus  schmiedbarem  Eisen 

11 

48 

21 

65 

n 

40 

4 

9 

12 

5 

54 

1 

3 

51 

2 

Pimpen  j 

1902 

351 

166 
27 

288 
4 

1354 

256 

110 

27 

168 

892 

550 

415 

387 

550 

411 

Andere  Maschinen  zu  industriellen  Zwecken    .  .  .  | 

164  178 

108 

142 

117 

100 

Die  Bezüge  der  in  den  deutschen  Freihafengebieten 
belegenen  Werften  sind  in  obiger  Zusammenstellung 
»kht  mit  enthalten. 

Bei  der  zollfreien  Einfuhr  von  Eisen  nimmt  jetzt 
Roheisen  die  erste  Stelle  ein,  während  rohe  .Schiffs- 
platten and  -Bleche,  die  seither  Haupteinfnhrgegen-  j 
»Und  waren,  seit  Jahren  regelmäßig,  zumeist  aber 
1902  nachließen.  Im  Jahre  1898  noch  betrug  die 
wllfreie  Einfuhr  von  Platten  und  Blechen  28247  t,  sie 
i«  inzwischen  fast  auf  zurückgegangen.  Rückgang 
derEinfuhnnenge  zeigt  sich  auch  bei  Eck-  und  Winkel- 
*uea,  Subeigen,  Ankern,  Ketten,  groben  Eisenwaren 

XVll.TJ 


usw.,  während  Roheisen  in  gröberen  Mengen  eingeführt 
wurde. 

An  der  Hinfuhr  von  Eisen,  zu  groben  Maschinen- 
teilen roh  vorgearbeitet  (Schiffssteven)  war  Österreich- 
Ungarn  in  den  letzten  Jahren  in  steigendem  Maße 
beteiligt,  es  kamen  von  dort:  1899  133  t  =  25  7»; 
1900  174  t  =80°/»:  1901  175  t  40  "/o  und  1902 
160  t  —  80  u/o. 

Der  Rückgang  der  Schiffbaueisen- Einfuhr  ist  nicht 
durch  einen  geringeren  Bedarf  der  deutschen  Werften, 
sondern  erfreulicherweise  durch  die  vermehrte  Deckung 
desselben  mit  deutschem  Schiffbaueisen  bedingt. 
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28.  Jahrg.  Nr.  17. 


Gnf»8tahlfabrlk  ron  Fried.  Krapp  in  Essen. 

Zu  den  Werken  der  Eirtna  Fried.  Krapp  gehören 
z.  Z. :  Die  Gufsstahlfabrik  in  Essen  mit  einem  Schiefs- 
platz in  Meppen;  das  Kruppsche  Stahlwerk  vormals 
F.  Asthöwer  &  Co.  in  Annen  i.  W.;  das  GruBonwerk 
in  Buckau  bei  Magdeburg;  die  tiermaniawerft  in  Kiel; 
4  Hochofenanlagen  bei  Duisburg,  Neuwied,  Hogers  und 
Kheinhausen  (die  Hochofenanlage  in  Rheinhausen  um- 
fafst  8  Hochöfen,  deren  Produktion  je  nach  Art  des 
produzierten  Kisens  in  24  Standen  f.  d.  Ofen  180  bis 
230t  betragt);  eine  Hütte  bei  Sayn  mit  Maschinen- 
fabrik und  Eisengiefaerei ;  3  Kohlenzechen,  nämlich: 
Zeche  Hannover,  Zeche  Hannibal  und  Zeche  Sälzer  & 
Neuack ;  eine  grofse  Anzahl  von  Eisensteingruben  in 
Deutschland,  darunter  10  Tiefbauanlagen  mit  vollstän- 
diger maschineller  Einrichtung;  aufserdem  ist  die  Firma 
Fried.  Krapp  an  Eisensteingruben  bei  Bilbao  in  Kord- 
Spanien  beteiligt;  eine  Reederei  in  Rotterdam  mit 
Seedampferu. 

Die  hauptsächlichsten  Erzeugnisse  der  Gufsstabl- 
fabrik  in  Essen  sind  Geschütze  (bis  1.  Januar  1902 
39876  Stück  geliefert),  Geschosse,  Zünder  und  Zün- 
dungen, Gewenrläufe,  Panzer  in  Form  von  gewalzten 
Blechen  and  Platten  für  alle  geschützten  Teile  der 
Kriegsschiffe  ßowie  für  Fortiflkationszwecke,  Eisen- 
bahnmaterial, SchifTbaumaterial,  Maschinenteile  jeder 
Art,  Stahl-  and  Eisenbleche,  Walzen,  Werkzeugstahl, 
Hartstahl,  Spezialstahle,  Stahlknüppel  und  anderes. 

Auf  dei  Gufsstahlfabrik  waren  im  Jahre  1901  in 
den  etwa  60  Betrieben  in  Tätigkeit  :  etwa  5300  Werk- 
zeug- und  Arbeitsmaschinen,  22  Walzenstrafsen,  141 
Dampfhämmer  von  100  bis  50  000  kg  Fallgewicht  mit 
zusammen  242775  kg  Fallgewicht,  63  hydraulische 
Pressen,  darunter  2  Biegepressen  zu  7000 1, 1  Schmiede- 
presse zu  5000  t  und  eine  zu  2000  t  Druckkraft,  323 
stehende  Dampfkessel,  513  Dampfmaschinen  von  2  bis 
8500  P.  S.  mit  zusammen  48  848  P.S.,  369  Elektromotoren, 
591  Krane  von  400  bis  150  000  kg  Tragfähigkeit  mit 
zusammen  6327  900  kg  Tragfähigkeit 

Auf  den  Hüttenwerken  wurden  im  Jahre  1902  im 
Durchschnitt  täglich  zusammen  etwa  1782 1  Eisenerz 
aus  eigenen  Gruben  verhüttet.  Die  Kohlenförderung 
aus  den  eigenen  Zechen  betrug  im  Jahre  1902  insge- 
samt 1613576  t. 

Der  Gesamtverbrauch  der  Kruppschen  Werke, 
soweit  sie  von  der  Gufsstahlfabrik  versorgt  wurden, 
betrug:  1902  an  Kohlen  84'} 494  t  (davon  verbrauchte 
die  Gufsstahlfabrik  allein  659 121  t),  an  Koks  369201  t, 
an  Briketts  6  630  t. 

Dies  ergibt  -~  Koks  und  Briketts  in  Kohle  um- 
gerechnet —  einen  Gesamtverbranch  der  Kruppschen 
Werke,  soweit  sie  von  Essen  versorgt  werden,  von 
1367  005  t. 

Die  Wasserversorgung  der  Gufsstahlfabrik  mit  den 
dazu  gehörigen  Kolonien  nnd  der  Besitzung  Hügel  er- 
folgt durch  8  getrennte  Anlagen,  und  zwar  durch  ein 
Pumpwerk  an  der  Ruhr,  eine  Zentral wasserstation  und 
einen  Wasserschacht  in  der  Gufsstahlfabrik.  Die 
Fördrrung  dieser  drei  Anlagen  betrug  im  Jahre  1902 
12  861  248  cbm ;  aufserdem  wurden  der  Wasserleitung 
der  Stadt  Essen  zu  Genufs-  nnd  Betriebszwecken  ent- 
nommen 2  071  384  cbm,  mithin  Verbrauch  im  Jahre 
1902:  14  982  627  cbm. 

Der  jährliche  (iesamtverbruuch  erreicht  annähernd 
den  Wasserverbrauch  der  Stadt  Köln. 

Ein  neugebautes  Wasserwerk  ist  im  Anfang  dieses 
Jahres  in  Betrieb  genommeu,  worin  zunächst  10800 cbm 
pro  Tag  gefördert  werden.  Länge  der  Leitungen  zur 
Verteilung  des  Wassers  203,6  km  Erdleitungen,  131,7  km 
Leitungen  innerhalb  der  Gebäude  mit  1739  Wasser- 
schiebern  innerhalb  der  Leitung,  495  Hydranten  und 
596  Feuerhähnen. 

Das  Gaswerk  der  Gufsstahlfabrik  lieferte  im  Jahre 
1902  18  643  500  cbm  Leuchtgas  (Verbrauch  der  Stadt 


Düsseldorf  in  dergleichen  Periode  18 368 200 cbm,  der 
Stadt  Breslau  22  046  600  cbm)  für  2536  Strafsenflammen, 
40553  Flammen  in  Werkstätten,  Bureaus,  Wohnungen 
von  Werksangehörigen,  technische  Zwecke  usw.  Ge- 
samtlänge der  Erdleitung  etwa  109  km,  der  inneren 
Leitungen  etwa  259  km.  Das  Gaswerk  der  Gufsstahl- 
fabrik nimmt  seiner  Produktion  nach  die  9.  Stelle 
unter  den  Gasanstalten  deB  Deutschen  Reiches  ein. 

Das  Elektrizitätswerk  der  Gufsstahlfabrik  in  Essen 
verfügt  Uber  8  Maschinenhäuser  mit  7  Verteilungs- 
stationen, 39  km  unterirdisch  gelegte  Kabel  und  42  km 
oberirdisch  gelegte  Lichtkabel  und  speist  1325  Bogen- 
lampen, 10  580  Glühlampen  und  434  Elektromotoren. 
Das  Elektrizitätswerk  leistete  im  Jahre  1902  7  004  939 
KW.-Stunden,  (Frankfurt  am  Main  im  Jahre  1901 
13  600  909  KW.-Stunden,  Düsseldorf  im  Jahre  1901 
3  792  052  KW.-Stunden). 

Zar  Vermittlung  des  Verkehrs  auf  der  Gufsstahl- 
fabrik in  Essen  dienen  n.  a.  ein  norma lspuriges 
Eisenbahnnetz  mit  direktem  Geleisanschlnfs  an  die 
Stationen  der  Staatsbahn  Essen  Hauptbahnhof,  Essen 
Nord  nnd  Bergeborbeck  (der  Verkehr  mit  diesen  drei 
Stationen  geschieht  z.  Z.  durch  täglich  etwa  50  Züge) 
mit  etwa  65  km  Geleise,  16  Tender-Lokomotiven  und 
714  Wagen ;  ferner  ein  schmalspuriges  Eisenbahn- 
netz mit  etwa  48  km  Geleise,  27  Lokomotiven  und 
1209  Wagen. 

Das  Telegraphennetz  der  Gufsstahlfabrik  in  Essen 
enthält  31  Stationen  mit  58  Morse- Apparaten  und 
81  km  Leitung  und  ist  in  Verbindung  mit  dem  Kaiser- 
lichen Telegraphenamt  in  K?sen.  Der  telegrapbische 
Verkehr  zwischen  diesem  und  der  Fabrik  behef  sich 
im  Jahre  1902  auf  22  585  abgegebene  und  angekom- 
mene Depeschen. 

Das  Kernsprechnetz  enthält  399  Stationen  mit  407 
Fernsprechern  und  375  km  Leitung.  Täglich  finden 
im  Durchschnitt  2400  bis  2500  Telephongespräche  statt. 

In  der  Piobieranstalt  der  Gufsstahlfabrik  in  Kssen 
sowie  in  den  Versuchsanstalten  des  Blechwalzwerks, 
Schienenwalzwerks  und  der  Lafettenwerkstätten  wur- 
den im  Jahre  1902  im  ganzen  153812  Proben  aus- 
geführt. 

Die  Berufs- Feuerwehr  der  Gufsstahlfabrik,  welche 
3  Wachen  —  die  Hauptfeuerwache  und  2  Neben- 
wachen  —  besetzt,  besteht  zurzeit  aus  etwa  100  Per- 
sonen. Im  Fabrikbezirk  befinden  sich  56,  iu  den 
Kolonien  22  Leiterstationen.  Im  Werke  stehen  861, 
in  den  Kolonien  128  Hydranten;  überdies  sind  53 
Notbrunnen  vorhanden.  Zur  Alarmierung  der  Feuer- 
wehr dienen  82  auf  Ruhestrom  geschaltete  Feuer- 
melder; aufserdem  kann  die  Feuerwehr  znr  Tag-  und 
i  Nachtzeit  von  jedem  der  892  im  Werk  vorhandenen 
Telephonanschlüsse  angerufen  werden. 

Auf  dem  Schiefsplatz  bei  Meppen,  der  ein«  Aus- 
dehnung von  25  km  Länge  und  4  km  Breite  hat,  wur- 
den im  Jahre  1902  1002  Versuche  ballistischer  Art 
durchgeführt.  Hierzu  wurden  aus  295  verschiedenen  Ge- 
schützen rund  12200  Schufs  abgegeben  nnd  36000  kg 
rauchschwaches  Pulver  sowie  261 000  kg  Geschofs- 
material  verbraucht.  Das  beschossene  Panzerplatten  - 
material  repräsentierte  ein  Gesamtgewicht  von 561 000  kg. 
Auf  dem  Schiefsstand  in  der  Gufsstahlfabrik  selbst 
wurden  iu  Jahre  1902  rund  13000  Schufs  teils  zu 
Versuchszwecken,  teils  zum  Anscbiefsen  abnahme- 
bereiter Geschütze  abgegeben  nnd  dazu  rund  20000  kg 
rauchschwaches  Pulver  und  160000  kg  Geachofs- 
material  verbraucht.  Auf  beiden  Schiefsplätzen  zu- 
sammen wurden  also  im  Jahre  1902  rund  25200  Schafs 
abgegeben  und  dazu  rund  56000  kg  rauchschwaches 
Pul  iver  und  421 000  kg  Geschofsmaterial  verbraucht. 

Die  Arbeiter-Kolonien  der  Gufsstnlilfahrik  in  Essen 
sind  die  Kolonien  Baumhof.  Nordhof,  Westend,  Cronen- 
i  berg,  Friedrichshof,  Schederhof,  Alfredshof,  Altenhof 
|  (für  invalide  und  pensionierte  Arbeiter).    Die  Gesatnt - 
|  zahl  der  Familienwohnungen  der  Finna  Fried.  Krupp 
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-r:z  am  1.  April  1908  5506;  nicht  inbegriffen  hierin 
bt  die  Zahl  der  Familicnwohnungen  bei  dem  Gruson- 
wtrk  und  der  Germaniawerft. 

™  Zu  den  weiteren  Einrichtungen  der  Gufsstahlfabrik 
m  E»en  gehören  u.  a. :  1  Krankenhaus,  2  Baracken- 
Lturette  für  Epidemien,  1  Erholangshaus  für  rekon- 
nleuente  Arbeiter,  1  für  medizinische  Bäder  einge- 
richtete Badeanstalt,  1  Pfründenhaus,  1  Arbeitermenage 
für  etwa  1000  Personen,  6  Speisesäle  (einschliefslich 
tiier  Speiseanstalt  in  der  Arbeitermenage),  2  Logier- 
hiuer  rar  je  30  unverheiratete  Facharbeiter,  1  ßeamten- 
kuino,  1  Werkmeisterkasino,  1  Haushaltungsschule, 
I  Industrieschule  für  Erwachsene,  3  Industrieschulen 
forschnlpflichtisje  Kinder,  1  Privatvolksschule  Tür  Kinder 
von  Werksangehörigen,  1  Bücherhalle  und  anderes. 


Die  aus  den  besonderen  Stiftungen  und  Fonds 
der  Firma  sowie  die  sonstigen  von  der  Firma  gewähr- 
ten Unterstützungen  und  Zuschüsse  betrugen  im  Jahre 
1901  zusammen  197  021,10  Die  gesamte  Jahres- 
leistung der  Firma  au  Versicherung«-  und  Kassen- 
beiträgen und  Unterstützungen  betrug  somit  im  Jahre 
1901  3  065  704,60  Jl. 

Nach  der  Aufnahme  vom  1.  April  1903  betrug 
die  Gesamtzahl  der  auf  den  Kruppschen  Werken  be- 
schäftigten Personen,  einschliefslich  4046  Beamten: 
41013.  Von  diesen  entfallen  auf  die  Gufsstahlfabrik 
Kssen  22970,  das  Gnisonwerk  in  Buckau  2651,  die 
Germaniawerft  in  Kiel  3062,  die  Kohlenzechen  6620, 
die  Hüttenwerke,  Schiefsplatz  Meppen  usw.  5710.  Nach 
der  letzten  der  von  Zeit  zu  Zeit  auf  den  Kruppschen 
Werken  veranstalteten  Auf- 
nahmen betrug  die  Gesamtzahl 
der  Kruppschen  Werksangehöri- 
gen (einschliefslich  Frauen  und 
Kinder)  in  der  Woche  vom 
14.  bis  19.  Mai  1900  147  646. 


Auf  Grund  der  Reichs-Versicherungsgesetze  wur- 
den im  Jahre  1901  von  der  Firma  (einschl.  Gruson- 
»trk  und  Germaniawerft)  bezahlt  für  die: 


Hin  alter  Uichtnnfzug  mit 

geneigter  Förderbahn. 

Im  „Iron  Ageu  findet  sich 
unter  dem  16.  Juli  1903  die 
nebenstehend  wiedergegebene 
Abbildungeines  alten  englischen 
geneigten  Gichtaufzuges,  wel- 
cher bereits  im  Jahre  1800  ge- 
baut wurde.  Nach  Ansicht  von 
W.  Richards  bildet  diese  Kon- 
struktion das  Urbild  des  be- 
kannten amerikanischen  Gicht- 
aufzuges mit  geneigter  Förder- 
bahn. Das  Material  wurde,  wie 
uus  der  Abbildung  ersichtlich 
ist,  in  kleinen  vierrädrigen 
Karren  zugeführt,  welche  auf 
einem,  auf  Schienen  laufenden 
Gestell  bis  an  den  Ofen  ge- 
bracht wurden.  Die  Krzwagen 
fuhren  direkt  in  die  Förder- 
si  lmle  des  Aufzuges  und  wur- 
den in  dieser  Lage  durch  eine 
vorgelegte  Kisenstange  festge- 
halten. Nach  Beförderung  der 
Schale-  auf  die  Gicht  des  Ofens 
wurden  Wagen  und  Schale 
automatisch  umgekippt,  darauf 
in  ihre  frühere  Lage  zurück- 

f;ebracht  und  wieder  herabgelassen,  worauf  ein  be- 
adener  Wagen  an  die  Stelle  des  leeren  trat. 


Krankenversicherung 
Unfallversicherung  .  , 
Invaliden  Versicherung 


616  020,14  U 
836  667,71  „ 
349108,73  „ 

1  801)791,58  Ji 


Aufier  den  gesetzlichen  Kassen  bestehen  bei  der 
Pirna  eine  Reihe  von  Hilfskassen  sowie  ähnliche  Unter- 
*Utzungseinrichtungen.  Die  statutarischen  Leistungen 
der  Finna  zu  gesetzlich  nicht  vorgeschriebenen  Kassen 
''«trugen  in  demselben  Jahre : 


Zu  der  Kranken-Unterstützungskasse 
.  den  Arbeiter-Pensionskassen  .  . 
,  „  Beamten-Pensionskassen  .  . 
,    _   Familienarztkassen  .... 


60  980,24 
846  544,57  „ 
166  556,49  „ 
14  810,62  „ 

1  067  891,92  .H 


Elsentarife  der  Preußischen  Staatabahnen. 

Nach  einer  Entscheidung  des  Ministers  der  öffent- 
lichen Arbeiten  sind  die  Anwendungsbedingungen  der 
Eisen-Ausnahmetarife  9  und  E.  (Ortsverkehr)  auch 
dann  als  erfüllt  anzusehen,  wenn  die  Sendungen  an 
der  Empfangsstation  nach  einem  Lagerplatze  oder 
einem  Anschlutiwerke  abgefahren  und  dort  aus  den 
Kisenbahnwagen  entladen  werden. 

Kobert  de  Wendel  f* 

Beim  Redaktionsschluß  geht  uns  die  erschütternde 
Nachricht  zu,  dalS  Hr.  Robert  de  Wendel  am  26.  August, 
auf  einer  Fahrt  nach  Havingen  begriffen,  infolge  eines 
Herzschlages  aus  dem  Wagen  stürzte  und  sofort  eine 
Leiche  war. 
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fahre  von  den  Erzlagerstätten.  Von  Dr.  Richard 
Beck,  Professor  der  Geologie  und  Lager- 
stättenlehre an  der  Kgl.  Bergakademie  zu  Frei- 
berg. Zweite,  neu  durchgearbeitete  Auflage. 
Mit  257  Figuren  und  einer  Gangkarte.  Ver- 
lag von  Gebrüder  Bornträger.  Berlin  SW.  11, 
Dessauerstralie  29. 

Der  Umstand,  da»  schon  nach  3  Jahren  eine 
zweite  Auflage  der  Beckschen  Lagerstättenlehre  mög- 
lich und  notwendig  war,  beweist  am  besten,  dali  der 
Verfasser,  welcher  nach  einer  zwölfjährigen  praktischen 
Tätigkeit  an  der  Kgl.  Sächsischen  Geologischen  Landes- 
anstalt  als  Nachfolger  A.  W.  Stelzners  an  die 
Bergakademie  zu  Freiberg  berufen  wurde,  eine  tatsäch- 
lich vorhanden  gewesene  Lücke  in  trefflichster  Weise 
ausgefüllt  hat.  Nach  einer  12  Seiten  umfassenden  Einlei- 
tung, die  u.  a.  die  wichtigste  zusanimenfasseudc  Litera- 
tur und  eine  tabellarische  Übersieht  der  wichtigsten 
Erze  enthält,  wendet  sich  derVerfasserden  Erzlagerstätten 
zu,  welche  er  in  4  grölieren,  insgesamt  677  Seiten 
anlassenden  Abschnitten  in  folgender  Reihenfolge  be- 
handelt: Magmatische  Ausscheidungen,  Erze  als  Sedi- 
mentgesteine, Epigenetische  Lagerstätten,  Sekundäre 
Lagerstätten.  Die  uns  in  erster  Linie  interessierenden 
Eisen-  und  Manganerzlagerstätten  sind  eingehend  be- 
sprochen. Im  5.  Abschnitt  gibt  der  Verfasser  einige 
Winke  für  die  Aufsuchung  von  Lagerstätten,  wobei 
er  mit  Recht  auf  die  Wichtigkeit  einer  guten  Probe- 
nahme für  die  wissenschaftlich  geologische  Beschrei- 
bung eines  Erzvorkommens  hinweist,  eine  Operation, 
die  auch  von  sonst  geschulten  Fachleuten  leider  nicht 
immer  mit  der  nötigen  Vorsicht  vorgenommen  wird. 

Die  Kraftmaschinen.  Vorlesungen  über  die  wich- 
tigsten der  zur  Zeit  gebrauchten  Kraftmaschinen 
für  Zuhörer  aller  Fakultäten  an  der  Univer- 
sität Greifswald,  gehalten  von  Dr.  K.  Sch  re- 
ber, Privatdozent.  Mit  56  Abbildungen  im 
Text  und  einer  Tafel.  Druck  und  Verlag 
von  B.  G.  Teubner  in  Leipzig.    Preis  6  t  U. 

Wie  in  der  Vorrede  ausgesprochen  wird  und  znm 
Teil  auch  aus  dem  Titel  hervorgeht,  beabsichtigt  der 
Verfasser  in  dem  vorliegenden  Werk,  welches  den  Be- 
ginn einer  grölieren  Reihe  von  Vorträgen  aus  dem 
Gebiet  der  Ingenieurwissenschaften  bilden  soll,  dem 
gebildeten  Nichtfachmann  eine  Übersicht  über  das  Ge- 
biet der  Kraftmaschinen  zu  geben,  ihm  zu  zeigen,  was 


bisher  die  Technik  geleistet  hat  nnd  nach  welcher 
Richtung  hin  die  Entwicklung  der  Technik  steuert. 
Dem  gesteckten  Ziel  entsprechend  werden  die  verschie- 
denen Motoren,  deren  Entwicklang  bis  in  die  Gegen- 
wart verfolgt  wird,  in  kurzer,  allgemein  verständlicher 
und  doch  wissenschaftlicher  Weise  besprochen.  Wenn 
das  Buch  anch  —  wie  übrigens  der  Verfasser  aus- 
drücklich hervorhebt  —  für  den  Gebrauch  auf  tech- 
nischen Hochschulen  nicht  aasreicht  and  höchstens  ab 
Einführung  in  das  Fachstudium  dienen  kann,  dürfte 
das  Studium  desselben  für  den  mit  der  technischen 
Praxis  sonst  nicht  in  Berührung  kommenden  Univer- 
sitatsstudenten  doch  von  wesentlichem  Nutzen  sein,  in- 
dem es  ihu  in  grollen  Zügen  mit  Errungenschaften 
der  Technik  bekannt  macht. 


Wärmemotoren.  Kurzgefaßte  Darstellung  des 
gegenwärtigen  Standes  derselben  in  thermischer 
und  wirtschaftlicher  Beziehung  unter  spezieller 
Berücksichtigung  des  Diesel-Motors.  Von 
Alfred  Musil,  o.  ö.  Professor  an  der  K.K. 
Deutschen  Technischen  Hochschule  in  Brünn. 
Mit  31  eingedruckten  Abbildungen.  Braun- 
schweig. Friedrich  Vioweg  und  Sohn.  Preis 
geh.  2,20  rM,  geb.  2,50  M. 

Das  vorliegende  Werk,  welches  sich  den  in  dem- 
selben Verlage  erschienenen  Arbeiten  des  Verfassers 
über  „Motoren  für  das  Kleingewerbe"  und  „Motoren 
für  Gewerbe  und  Industrie"  ergänzend  anschließt,  gibt 
in  Übersichtlicher,  gedrängter  Fassung  ein  Bild  des 
gegenwärtigen  Standes  der  neueren  W'ärmemotoren, 
deren  thermische  Eigenschaften  und  wirtschaftlicher 
Nutzen  kritisch  beleuchtet  nnd  verglichen  werden.  Das 
Buch  trägt  den  Bedürfnissen  der  für  diese  wichtige 
Maschinengattung  interessierten  industriellen  Kreise 
in  vorzüglicher  Weise  Rechnung  und  kann  auch  zum 
Gebrauch  an  technischen  Hochschulen  sowie  andern 
höheren  technischen  Lehranstalten  empfohlen  werden. 


Zur  Besprechung  ist  eingegangen: 

Fliehkraft  und  Beharrungsregler.  Versuch  einer 
einfachen  Darstellung  der  Regulierungsfrage 
im  Tolleschen  Diagramm.  Von  Dr.  ing.  Fritz 
Thümmler.  Mit  21  Textfiguren  und  6  litho- 
graphierten Tafeln.    Berlin,  Julius  Springer. 


Marktberichte. 

Vom  amerikanischen  Eisenmarkt. 


New  York,  den  10.  Juli  1903. 

Seit  di  m  Januar  d.  J.  hat  die  Einfuhr  von  Roh- 
eisen und  Stahl  nach  den  Vereinigten  Staaten  er- 
heblich nachgelassen,  und  die  Möglichkeit  ihres  voll- 
ständigen Anfhörens  wird  in  den  Tageszeitungen  mit 
grober  Lebhaftigkeit  erörtert.  Die  Tatsache,  dalt  wäh- 
rend der  Dauer  von  mehr  aU  15  Monaten  eine  he 


deutende  Einfuhr  stattgefunden  hat,  und  daß  die  Ver- 
einigten Staaten  trotz  ihrer  führenden  Stellung  in  der 
Roheisen-  und  Stahlerzeugung  nicht  imstande  waren, 
den  eigenen  Bedarf  zn  decken,  geschweige  denn  in 
groliein  Umfange  zu  exportieren,  ist  stets  mit  einem 
gewissen  Bedauern  zugestanden  worden.  Selbst  Fach- 
zeitungen sprachen  in  dieser  Periode  von  „unnormalen 
Zuständen",  dagegen  von  einer  Rückkehr  zn  „ver- 
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aiufhgea  and  normalen  Verhältnissen",  als  die  Im-  I 
porte  nachließen.  In  der  Tat  war  der  enorme  Bedarf 
de*  Jahres  1902,  mit  dem  die  Produktion  nicht  Schritt 
kalten  konnte,  nn vorhergesehen  und  Uberraschend;  un- 
normal aber  war  derselbe  nicht,  da  er  nicht  auf  Spe- 
kulation zurückzuführen  war,  sondern  einen  wirklichen 
Verbrauch  hinter  sich  hatte.  Der  Konsum  ist  in  den 
letzten  Monaten  nicht  geringer  geworden,  wohl  aber 
ist  die  Produktion  erheblich  gestiegen.  Wenn  nun- 
mehr die  Importe  nacklassen,  so  ist  das  nicht  dahin 
a  deuten,  daß  die  lange  befürchtete  Krise  eingetreten 
irt.  Dali  bei  der  steigenden  Erzeugung  hier  im  Lande 
die  Hinfuhr  in  dem  Maße,  wie  sie  in  dem  Zeitraum 
rom  Janaar  1902  bis  zum  Januar  1903  erfolgte,  nicht 
udaoern  konnte,  war  von  vornherein  ersichtlich.  Von 
einem  vollständigen  Aufhören  derselben  ist  indes  auch 
jetzt  noch  nicht  die  Rede;  vielmehr  bleibt,  abgesehen 
von  den  Spezialroheisensorten ,  wie  in  früheren  Be- 
nähten bemerkt,  immer  noch  die  Möglichkeit  der  Ein-  | 
fahr  von  Stahlhalhfabrikatcn  für  die  auf  den  Markt 
angewiesenen  Werke,  welche  Fertigfabrikate  herstellen, 
bestehen.  Eine  besondere  Art  der  Einfuhren  werden 
in  Zukunft  die  unter  Ansprach  der  Zollrückvergütung 
importierten,  zur  Weiterverarbeitung  a's  Ausfuhrware 
beftimmten  Güter,  wie  Roheisen  una  Stahlhalbfabrikat, 
bilden.  Beispielsweise  schweben  dem  Vernehmen  nach 
zar  Zeit  mit  Rücksicht  auf  die  Zollrückvergütuugs- 
frage  Verhandlungen  über  den  Import  von  27000  tons 
Gießereiroheisen  für  die  großen  Fabriken  landwirt- 
»cbaftlicher  Maschinen. 

Wie  vollständig  sich  das  Bild  der  Einfuhr  von 
Roheisen  und  Stahl  seit  etwa  einem  Jahre  geändert 
hat.  geht  daraus  hervor,  daß  während  der  11  Monate 
f«m  1.  Juli  bis  zum  31.  Mai  (der  fehlende  zwölfte  Monat 
ändert  das  Gesamtbild  so  wenig,  daß  er  füglich  un- 
berücksichtigt bleiben  kann)  in  1899/1900  50  398  tons, 
in  1900;1901  33212  tons,  in  1901/1902  bereite  126503 
tM»  and  in  1902,1903  882353 tons,  davon  im  Januar 
1908  110679  tons,  im  April  1903  99944tons  Roheisen 
Mfh  den  Vereinigten  Staaten  eingeführt  wurden.  Ähn- 
lich liegen  die  Verhältnisse  bei  dem  für  Martinstahl- 
fabrikation benötigten  Schrott,  indem  hier  die  Ein- 
fuhren sich  in  den  Jahren  1899/1900,  1900/1901  und 
1801,1902  bezw.  auf  27  473,  18450  und  36  428  tons 
stellten,  in  1902/1903  aber  auf  118267  tons  hoben. 
Geringer  sind  die  Schwankungen  in  der  Einfuhr  von 
Stabeisen;  dieselbe  betrug  in  den  in  Frage  stehen- 
den vier  Jahren  bezw.  19045,  16  003,  21306  und 
13962 tons.  Die  Einfuhren  von  Bandeisen  und 
Riechen  blieben  unbedenteud  und  erfuhren  nur  da- 
itareh  eine  Steigerung,  daß  der  durch  den  Streik  der 
ftalzwerksarbeiter  in  1901  verursachte  Ausfall  in  der 
Produktion  von  außen  her  gedeckt  werden  mußte.  An 
Bandeisen  wurden  in  den  vier  Jahren  bezw.  691,  204, 
3692  und  1407  tons,  an  Blechen  10184,  1694,  7353 
«ad  7011  tons  eingeführt 

Die  Folgen  des  Streiks  der  Walzwerksarbeiter, 
der  die  Arbeiter  in  den  Verzinnereien  in  Mitleiden- 
tfhtft  zog,  sind  in  der  großen  Einfuhr  des  Jahres 
1(01/1902  zu  erkennen.   Die  Einfuhr  von  Weißblech 
belief  sich  bezw.  auf  62  429,  49,866,  84530  und  45 198 
Wm.   Bei  dem  hohen  Eingangszoll  von  Vjt  Cent  für 
das  Pfand  ist  auf  eine  Einfuhr  im  früheren  Umfange  ■ 
eicht  zu  rechnen.    Die  unabhängigen,  d.  h.  außerhalb 
der  zum  Stahltrust  gehörenden  American  Tin  Plate  I 
Company    stehenden   Werke  sind,  sofern  sie  selbst 
v&lzen,  anf  den  Bezug  von  Platinen  vom  Ausland  an- 
gewiesen, da  anch  der  Bezug  von  Schwarzblechen  durch 
den  hohen  amerikanischen  Eingangszoll  und  die  Aus- 
legung der   Veraollungsbestimmungen  bezüglich  des 
.BaisE"  sehr  erschwert  wird.    Der  Zoll  beträgt  näm- 
lich je  nach  der  Feinheit  der  Bleche  von  7  io  bis  l'/io  I 
'  ent  f.  d.  Pfund.    Bei  einem  Werte  der  Ware  von 
mehr  als  3  Cents  für  das  Pfund  kommt  ein  Zuschlags-  i 
fA\  von  '/,<>  Cent  für  das  Pfund  hinzu.    Bei  kalt  ge-  | 


walzten  Feinblechen  kommt  der  gleiche  Zuschlag  in 
Anwendung.  Ist  nnn  die  Oberfläche  des  Schwarz- 
bleches besonders  glatt  und  glänzend,  so  wird  gern 
die  Position  in  Anwendung  gebracht,  nach  welcher 
Feinblech,  „polished,  planisnea  or  glanced",  mit  einem 
Zoll  von  2  Cents  für  das  Pfund  bedacht  ist,  auch  wenn 
ein  besonderes  Glätt-  oder  Polierverfahren  bei  der  Be- 
arbeitung nicht  stattgefunden  hat. 

Eisen-  und  Stahlschienen  haben  Schwankun- 
gen bei  der  Einfuhr  gezeigt,  wie  sie  sich  wohl  kaum 
je  wiederholen  dürften.  Inden  11  Monaten  1899/1900 
wurden  2284  tons,  in  1900  1901  nnr  981  tons,  in 
1901/1902  bereits  wieder  9086  tons  und  in  1902/1903 
nicht  weniger  als  111968  tons,  mithin  da*  120  fache 
der  Hinfuhr  von  1900/1901  importiert  Die  gesteigerte 
Leistungsfähigkeit  der  Schienenwalzwerke  in  den  Ver- 
einigten Staaten  wird  in  der  Einfuhr  allerdings  eine 
Änderung  mit  sieh  führen.  In  welchem  Maße  hier 
die  Leistungen  forciert  werden,  geht  daraus  hervor, 
daß  die  Schieuenstrecken  der  Jllinois  Steel  Works  in 
South  Chicago  um  25.  Juni  d.  J.  in  24  Stunden  1894 
tons  Schienen  walzten.  Wieviel  „seconds"  dabei  her- 
auskamen, wird  nicht  berichtet;  doch  soll  der  Prozent- 
satz derselben  wie  derjenige  von  Ausschuß  bei  dieser 
Art  des  „record  breaking*  recht  erheblich  sein.  In 
den  Vereinigten  Staaten  erhebt  man  in  der  Abnahme 
von  Schienen  keineswegs  die  Ansprüche,  wie  sie  bei 
den  Staatsbahnen  in  Deutschland  üblich  sind. 

Ähnlich  wie  bei  den  Schienen  lagen  die  Verhält- 
nisse bezüglich  der  Einfuhr  von  Stahlhalbfabrikat, 
wie  Ingots,  Blöcken  und  Brammen,  Billetsund  Knüppeln. 
Dieselbe  betrug  in  1899  1900  14017  tons,  fiel  in 
1900/1901  auf  8262  tons,  stieg  in  1901/1902  auf  55335 
tons  und  erreichte  in  1902/1903  die  Höhe  von  348973 
tons.  Damit  dürfte  allerdings  wohl  auch  der  Höhe- 
punkt erreicht  sein.  Wie  der  Markt  für  Stahlhalb- 
fabrikate liegt,  und  welcher  Art  die  Aussichten  in 
demselben  für  die  Zukunft  sind,  ist  in  früheren  Be- 
richten eingehend  erörtert  worden.  An  dieser  Stelle 
sei  nur  darauf  hingewiesen,  daß  die  Verhältnisse  für 
die  weitere  Einfuhr  nicht  mehr  so  günstig  liegen  wie 
früher,  besonders  da  die  Preise  in  Deutschland  steigen, 
daß  aber  der  Bedarf  für  Halbfabrikate  in  besonderen 
Qualitäten,  wie  basischem  Martinstahl,  noch  lange  an- 
dauern, und  daß  die  Politik  der  hiesigen  Stahlwerke, 
den  Preis  für  das  Halbfabrikat  hochzuhalten,  die  klei- 
neren Werke  auf  den  Bezug  von  importiertem  Material 
anweisen  wird. 

Zu  den  Halbfabrikaten  ist  auch  der  Walzdraht 
zu  rechnen,  der  in  wachsenden  Mengen  eingeführt 
wurde.  Die  Einfahr  betrug  bezw.  19411,  16937, 
15089  und  21 026  tons.  Die  Einfuhr  von  gezogenem 
Draht  ist  gering;  sie  hat  beständig  nachgelassen  und 
in  den  letzten  drei  Jahren  nicht  die  Höhe  von  4000 
tons  im  Jahre  erreicht. 

Was  die  Ausfuhr  betrifft,  so  lagen  die  Verhält- 
nisse hier  etwa  gerade  umgekehrt  wie  bei  der  Einfuhr. 
Der  inländische  Bedarf  war  so  groß,  daß  die  hiesige 
Produktion  denselben  nur  teilweise  decken  und  sich 
mit  dem  Export  nur  wenig  befassen  konnte.  Der 
letztere  hat  indes  keineswegs  völlig  aufgehört,  wenn 
er  auch  in  manchen  Produkten  sehr  gering  geworden 
ist  und  ein  größerer  Absatz  in  der  Hauptsache  nur 
nach  den  nächstliegenden  Gebieten,  wie  Kanada, 
Mexiko,  Westindien,  wie  auch  nach  den  Philippinen, 
zu  verzeichnen  war.  Die  Ausfuhr  von  Roheisen  ging 
von  252  637  tons  in  1900  1901  bis  auf  16  545  tons  in 
1902,1903  zurück.  Wie  die  Produktionsverhältnisse 
liegen,  ist  eine  Vermehrung  der  Ausfuhr  von  Eisen 
znr  Stahlfabrikation  nicht  zu  erwarten.  Ks  handelt 
sich  vielmehr  fast  ausschließlich  um  Roheisen  für 
Gießereizwecke.  Dieses  kann  nur  bei  außergewöhnlich 
billigen  Preisen  und  günstigen  Frachtsätzen  im  Aus- 
land Absatz  finden.  Der  Hauptexportmarkt,  Alabama, 
ist  jedoch  in  neuester  Zeit  infolge  der  erheblich  ge- 
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Bttegenen  Produktionskosten  (die  Kohlengrubenarbeiter 
befinden  sich  auch  augenblicklich  wieder  zwecks  Er- 
zielung höherer  Löhne  im  Ausstand)  und  der  höheren 
Frachten  für  Schwergut  von  südlichen  Häfen  aus  er- 
heblich ungünstiger  gestellt  als  früher.  Die  Ausfuhr 
von  Schrott  ist,  dein  gesteigerten  Verbrauch  ent- 
sprechend, gleichfalls  bedeutend  zurückgegangen  und 
betrug  in  1902/1903  nur  noch  5448  toiis  gegen  41  884 
tons  in  1899/1900.  Im  Export  der  Handelsartikel 
Stabeisen  und  Stahl  in  Stangen  und  Stäben 
ergaben  sich  verhältnismäßig  nur  geringe  Verände- 
rungen. Die  AusfuhrzifTern  betrugen  bei  Stabeisen  im 
Jahre  1900  1901  23031  tons,  in  1901  1902  14 757  tons, 
in  1902 1 1903  15 537 tons,  bei  Stahl  in  Stangen  bezw. 
76951,  15283  und  12331  tons.  Halbfabrikate, 
Ingots,  Billels  usw.  wurden  1900,1901  in  Menge  von 
120930  tons,  in  1901/1902  von  2801  tons  und  in 
1902/1903  von  2097  tons  an  das  Ausland  abgegeben. 
Der  Export  von  Stahlschiencn  betrug  in  1900/1901 
342173  tons,  in  1901/1902  noch  159309  tons,  sank 
aber  in  1902/1903  auf  22  054  tons.  In  der  Ausfuhr 
von  Blechen  aus  Stahl  ist  im  letzten  Jahre  wieder 
eine  Zunahme  eingetreten.  Dieselbe  belief  sich  näm- 
lich in  1900  1901  auf  47  066  tons,  in  1901,1902  auf 
11071  tons  und  in  1;K)2  1903  auf  13028  tons.  Der 
Absatz  von  Blechen  aus  Eisen  im  Auslände  ist  seit 
1902  auf  die  Hälfte  der  früheren  Mengt'  herabgegangen 
und  betrug  in  1901/1902  und  1902  1903  nur  noch 
8988  bezw.  2673  tons.  Der  Hauptabnehmer  hiesiger 
,  Bleche  ist  Kanada.  Merklich  abgenommen  hat  die 
Ausfuhr  von  Koustruktionsstah I,  Trägern,  Win- 
keln usw.,  die  von  60221  tons  in  1900,1901  auf 
29  859  tons  in  1902/1903  wich. 

Die   Artikel,   in   welchen  sich  die  Vereinigten 
Staaten  dauernd  ihre  Absatzgebiete  im  Ausland  er- 


halten haben,  sind  gewalzter  nnd  gezogener 
Draht  und  Nägel.    Die  Ausfuhr  betrug: 

1  «00, 1901        1901  IMS       1902  ISO* 
toDi  tont  ton* 

Walzdraht  ....  9242  10  766  28  686 

Draht   68  332  90  704  91  015 

Drahtnägel  ....  18425  17  985  26  028 

Geschnittene  Nägel  11023  6  389  6  369 

Für  die  nächste  Zukunft  können  für  eine  vermehrt« 
Ausfuhr  hauptsächlich  nur  Draht  und  Nägel  sowie 
Handelseisen  und  -Stahl  in  Betracht  kommen,  während 
das  von  Schienen  und  Halbfabrikat  kanm  gelten  kann. 

Von  neuerlichen  Veränderungen  in  der  Lage  der 
hiesigen  Eisenindustrie  ist  der  Rücktritt  des  Präsidenten 
der  t Inited  States  Steel  Corporation,  Charles  M.  Schwab, 
von  seinem  bisherigen  Posten  als  solcher  als  bedeutungs- 
voll zu  erwähnen.  Offiziell  hat  Schwab  nur  zeitweise 
mit  Bücksicht  auf  seine  angegriffene  Gesundheit  di<> 
Leitung  der  Corporation  aus  den  Händen  gegeben. 
Wenn  man  indes  den  Äußerungen  der  Finanzlente  in 
Wall  Street  und  der  Tagespresse  Glauben  schenken 
kann,  so  ist  sein  Ausscheiden  aus  der  Stellung  in  der 
Tat  definitiv  und  dadurch  veranlaßt  worden,  daß  seine 
Privatunternehmungen,  besonders  die  Gründung  der 
United  States  Shipbuilding  Company,  das  Vertrauen 
der  Mörse  und  des  Publikums  stark  erschüttert  haben. 
Sein  Nachfolger  ist  William  Ellis  Corey,  derzeitiger 
Präsident  der  Carnegie  Steel  Company,  ein  noch  junger 
Mann,  der  mit  16  Jahren  in  daB  ilüttenlaboratoriuw 
der  Edgar  Thompson  Steel  Works  eintrat  und  im  Be- 
trieb zu  seiner  jetzigen  Stellung  emporstieg.  Corey 
ist  bisher  nach  aulieu  hin  wenig  hervorgetreten. 

Waetzoldt, 

IUDdt1«arhTcntäadl|rer  beim  bUUerUVoen 
(ieotrklkonraUt  In  New  York. 
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Westfälische»  KokHNjndiknt. 

In  der  am  13.  August  in  Bochum  abgehaltenen 
Versammlung  der  Kokereibesitzer  wurde  der  geschäft- 
liche Bericht  vom  Vorstaude  vorgetragen,  aus  dem 
wir  nachstehendes  entnehmen:  Ein  Vergleich  der 
Absatzmengen  des  1.  Semesters  1903  mit  denjenigen 
des  I.  Semesters  1902  gibt  folgendes  Bild: 

Omamt-  Hochofen-  OlcBcrel-  8ee-  Brech-  8leb- 

•bsaiz  kok»        kokt  eiporl  kok«  koki 

t  t              I  t  t  t 

I.  8cm.  1908    4l5SH;i9  SISSOWS  4«7  53i  128645  188038  14«.VJS 

l.  Sem.  190*    30HSO57  2264  72*  395743  IN« «Ort  154033  92  13» 

mehr    1093  7S*'  863  370     71 790  70239  34000  5«  3*4 

In  »  ,    _ 3i  HS            1»  41  22  «I 

Von  dem  Hochofenkoks  gingen  nach  dem 

Mlneile-KeTlrr  Inl.nd 
t  l 
I.  SemcUer  1903   .    .    .    174**92  11«4««2 
I.  8em«ler  1902   .    .    .    1.325 0*7  7W108S 

mehr   .   L   .  _423  20i  30S7.H4 
In  %  ~.        .         32  50 " 

Die  Roheisenerzeugung  im  Deutschen  Reich  ein- 
schließlich Luxemburg  hat  im  I.  Semester  1903  4882271 1 
gegen  4013776  t  im  Vorjahr,  also  mehr  868  100  t  = 
21,7  °/o  betrugen. 

Im  Juli  1903  betrug  der  Koksversand  insgesamt 
729  426  t  (gegen  720011  t  im  Vormonat  und  555  605  t 
im  Juli  v.J.)."  Ks  entfielen  hiervon  705947  t  (697  033  t 
bezw.  527  642  t)  auf  die  Zechen  und  22  215  t  021852  t 


bezw.  26697  t)  auf  die  Frivatkokercien,  1264  t  (1126  t 
bezw.  1266  ti  wurden  im  Landdebit  abgesetzt.  Der 
Absatz  stellte  sich  also  gegen  den  Vormonat  um  9415  t 
oder  1,3  >  und  gegen  den  Vergleichsmonat  im  Vorjahr 
sogar  um  173821  t  oder  31,3  >  höher. 

Dem  Antrage  des  Vorstandes  entsprechend  wurde 
für  den  Monat  August  eine  Produktionseinschränkung 

,  von  10  °/o  und  für  den  Monat  September  eine  Ein- 
schränkung von  15  °,  i>  beschlossen.    Die  Umlage  von 

I  b\  i  °/o  für  das  zweite  Quartal  1903  wurde  nachträglich 
genehmigt  und  für  das  zweite  Halbjahr  1903  auf  6  V 

1  festgesetzt 

A.-G.  Bergwerkirerein  Friedrieh  Wllhelm*htltte, 
Mülheim  a.  d.  Ruhr. 

Die  am  30.  Juni  d.  J.  gezogene  Bilanz  ergab  nach 
Deckung  aller  Geschäfts-  und  Handlungsunkosten,  ein- 
'  schließlich  der  Rückstellung  von  75000*4  nnd  des 
|  Gewinnrestes  von  1452,44  KU  aus  dem  Vorjahre,  einen 
I  berschult  von  810 519,65  M.  Hiervon  sind  die  An- 
leihezinsen in  Höhe  von  56240  *H  und  als  Ab- 
schreibungen 453  175,57  ,#  in  Abzug  gebracht  worden, 
so  daß  ein  Reingewinn  von  301  104,08  Jf.  verblieb, 
aus  dem  nach  l  Überweisung  von  10  000  *4  an  den 
Reservefonds  und  nach  Bestreitung  der  statutarischen 
und  vertraglichen  Gewinnanteile  sowie  einiger  anderer 
Ausgabeu  eine  Dividende  von  68/»  mit  20000ü«_4f  zur 
Verteilung  gelangt.  Dieses  immerhin  befriedigende 
Ergebnis  ist  außer  den  verbesserten  Betriebseinrich- 
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rangen  dem  Umstände  zu  verdanken,  daß  die  Gesell- 
icfiaft  nicht  in  der  Notlage  war,  alte  zu  hohen  Preisen 
^n'gte  Rohstoffabschlüsse  abwickeln  zu  müssen.  Hoch- 
öfeo  ond  Gießereien  konnten  infolge  der  Ausfuhr  von 
Roheisen  und  Röhren  ihre  Erzeugung  bei  verminderten 
Selbstkosten  gegen  das  Vorjahr  noch  etwas  erhöhen 
ud  die  Vorräte  verringern.  Die  Maschinenbauanstalt 
tu  bis  vor  einigen  Monaten  noch  zufriedenstellend 
liMcbiftigt.  Der  Rechnungswert  aller  abgesetzten 
Erzeugnisse  beläuft  sich  auf  9798153,53«*  gegen 
«•195172,39  im  Vorjahre,  mithin  auf  1  602  981,14  .* 
mehr.  Für  die  Kosten  der  Beteiligung  an  der  Düssel- 
dorfer Ausstellung  wurden  zu  Lasten  des  Gewinn-  und 
Vtriast- Kontos  25  000  J(.  zurückgestellt.  Von  den  vor- 
handenen drei  Hochöfen  waren  während  des  abge- 
laufenen Geschäftsjahres  zwei  in  ungestörtem  Betrieb 
■uf  Gießerei-  und  Hämatitroheisen,  welches  zum  Teil 
verkaoft,  zum  Teil  in  den  eigenen  Gießereien  ver- 
bucht wurde.  Der  Verbrauch  an  Rohstoffen  betrug 
7138  t  eigen«  und  129645 1  fremde  Erze,  29930  t  Kalk- 
fteuse  und  76905  t  Koks,  wovon  61052  t  eigene  Er- 
«ignng. 


Brown,  Bovert  &  Co.,  Aktiengesellschaft 
in  Mannheim. 

Die  Gesellschaft  erzielte  in  dem  am  31.  März  1903 
»bfelaufenen    Geschäftsjahr    einen   Reingewinn  von 
120799       der  sich  durch  den  vorhandenen  Vortrag 
Dorn  um  21  465  .#  erhöht.   Hiervon  werden  120000 M 
»ls4*/o  Dividende  auf  das  mit  3  Millionen  Mark  zur 
Hälfte  eingezahlte  Aktienkapital  ausgeschüttet  und  die 
restlichen  14  764  t*  auf  neue  Rechnung  vorgetragen. 
Wie  der  Geschäftsbericht  hierzu  ausfuhrt,  verdanke 
mm  das  trotz  Verminderung  der  Arbeiterzahl  und 
Türübergehender  Verkürzung  der  Arbeitszeit  dem  vor- 
jährigen fast  gleiche  Ergebnis  der  äußersten  Sparsam- 
keit und  der  Möglichkeit,  das  Erträgnis  der  reinen 
Herstellung  durch  den  Verdienst  an  einigen  großem 
is  Oeneralonternehmung  ausgeführten  Gesamtanlagen 
n  ergänzen.    Ein  großer  Teil  der  Tätigkeit  war  auf 
iit  Einführung  der  von  dem  Stammhaus  in  Baden 
hergestellten  Dampfturbinen  System  Brown,  Boveri- 
Ptraons  gerichtet,   wobei   bereits   wesentliche  Fort- 
K-hritte  erzielt  sind.    Dampfturbinen  sind  bereits  auf- 
stellt oder  werden  demnächst  aufgestellt  bei  den 
städtischen  Zentralen  in  Elberfeld,  Frankfurt  a.  M., 
Heidelberg,  Mannheim  und  Bremen,  ferner  bei  Henckel- 
tannersniarck,   Hösch  -  Dortmund,  Hütteuverein  Rote 
Erde,  Gewerkschaft  Dahlbusch  und  Rheinisch-West- 
liches Elektrizitätswerk  Essen.    Die  in  Berlin  er- 
ntete „Turbinin,  Deutsche  Parsons-Mnrinc-Akticn- 
'welUchaft",  die  Dampfturbinen  für  den  Schiffsbetrieb 
iinführen  will,  erhielt  zwei  Aufträge  von  6000  und 
K'OÜO  P.  S.,  wodurch  eine  nicht  unbeträchtliche  Er- 
örterung der  Mannheimer  Werkstätten  nötig  wurde, 
;o  denen    die    Herstellung    von   Dampfturbinen  für 
Deutschland  demnächst  aufgenommen  werden  soll.  Be- 
ßlich der  Aussichten  heißt  es  im  Bericht,  daß  die 
«Sonstigen  Verhältnisse  auf  dem  Gebiete  der  elektro- 
trtlnischen  Herstellung  fortdauern  und  daß  einzelne 
F.rmen  infolgedessen  Aufträge  selbst  zu  verlustbringen- 
den Preisen  hereinnähmen.   Eine  anhaltende  Besserung 
«i  sach  für  die  nächste  Zukunft  noch  nicht  zu  er- 
'fwten.    Immerhin  Bei  gegen  Knile  des  abgelaufenen 
i»hres  eine  gewisse  Belebung  eingetreten,  so  daß  die 
kttaäftigung  zurzeit  wieder  voll  sei. 


FasRonelsen-Walzwerk  L.  Maunstaedt  &  Cle., 
A.-G.,  Kalk. 

Nachdem  die  ersten  Monate  des  vergangenen  Ge- 
schäftsjahres einen  noch  durchaus  ungünstigen  Verlauf 
genommen  hatten,  trat  eine  allmähliche  sich  stetig  ver- 
stärkende Besserung  ein,  so  daß  schließlich  ein  für 
heutige  Verhältnisse  günstiges  Resultat  erreicht  wer- 
;  den  konnte.  Die  Produktion  an  Fassoneisen,  -Stahl, 
-Kupfer,  -Bronze,  -Aluminium  und  daraus  hergestellten 
Stanz-  und  Preßartikeln  sowie  an  kleineren  Konstruk- 
tionen betrug  28255t.  Es  waren  durchschnittlich  586  Ar- 
i  beiter  beschäftigt.  Das  Gewinn-  und  Verlust-Konto 
!  ergab  nach  Abschreibungen  im  Betrage  von  155  867*47 
einen  Reingewinn  von  273  805  JY,  der  wie  folgt  ver- 
wendet wurde:  Zum  gesetzlichen  Reservefonds  13690 M-, 
6°/o  Dividende  auf  die  Vorzugsaktien,  45000.,#,  6°/o 
Dividende  auf  die  Stammaktien  =  90000  M  Statut 
und  vertragliche  Dividende  57839,*,  so  daß  67  276.« 
auf  neue  Rechnung  vorzutragen  sind. 


Zwickauer  Maschinenfabrik. 

Das  mit  dem  30.  April  d.  J.  abgelaufene  31.  Ge- 
;  schäftyjahr  ergab  ein  sehr  nngünstiges  Resultat.  Der 
Umsatz  blieb  trotz  aller  Anstrengungen  noch  hinter 
I  demjenigen  des  Vorjahres  zurück,  und  auch  die  er- 
1  zielten  Preise  sanken  noch  bedeutend ;  dagegen  stiegen 
die  Unkosten  ganz  erheblich  infolge  der  grofsen  Schwie- 
rigkeiten, die  die  Erlangung  von  Aufträgen  verursachte, 
und  infolge  der  vielen  Umbauten  und  Vorrichtungs- 
j  arbeiten,  die  notwendig  wurden,  um  den  Betrieb  für 
!  die  Zukunft  wieder  nutzbringend  zu  gestalten.  Der 
geplante  Umbau  der  Werkstätten  ist  bis  auf  den  der 
Giefserei,  der  in  dem  neuen  Geschäftsjahr  nunmehr 
zur  Ausführung  gelangen  soll,  nahezu  vollständig  durch- 
geführt.   Laut  (iewinn-  nnd  Verlust-Konto  ergibt  sich 
nach  Abzug  der  Generulunkosten  ein  Betriebsverlust 
von  59318,90,4',  wozu  noch  für  gewöhnliche  Abschrei- 
bungen 32300.  M,  für  Extra -Abschreibungen  123963,20  <.H 
I  und  das  Delkredere  -  Konto   15000  .     kommen,  so 
dafs  nach  Abzug  des  Reservefonds  im  Betrage  von 
86100  .#  ein  Verlust  von  144482,10  .«  verbleibt. 


,  Fentscher  Hüttenwerke  (Societe  anon.  de  Fontoy), 

BrOs-Hel. 

Die  Gesellschaft  hat  einen  industriellen  Gewinn 
von  1 1 1  464  Fr.  erzielt,  wozu  sich  noch  verschiedene 
Einnahmen  in  der  Höhe  von  19459  Fr,  gesellen;  da- 
gegen betrugen  die  geldlichen  Lasten  420  959  Fr.  die 
Bankvergütungen  4348  Fr.  und  die  Handlungsunkosten 
79 155  Fr.,   so   daß  ein  Reinverlust  von  373  648  Fr. 
entsteht;  da  hierzu  noch  80<XX)Fr.  Abschreibungen 
auf  die  Kinrichtungskosten  sowie  der  letztjährige  Ver- 
I  lust  von   126290  Fr.  kommen,  ergibt  sich  ein  Fehl- 
I  betrag  von  580115  Fr.    Dem  Geschäftsbericht  zufolge 
war  der  erste  Hochofen  das  ganze  Jahr  über,  der 
zweite  seit  Kode  August  1902  in  Tätigkeit;  die  Er- 
zeugung des  ersten  ist  bis  zum  1.  April  1905,  die  des 
zweiten  bis  zum  1.  April  1901  verkauft.    Bis  jetzt 
I  konnten  die  Gruben  noch  nicht  die  nötigen  Erzmengen 
■  völlig  liefern,  so  daß  man  den  Rest  zu  ungünstigen 
Bedingungen  kaufen    mußte.     In  allerkürzester  Zeit 
I  werden  die  Bedürfnisse  jedoch  ausschließlich  aus  den 
eigenen  Gruben  i-edeekt  werden  können. 
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Vereins  -  Nachrichten. 


Verein  deutscher  Eisenhuttenleute. 


Waldemar  Brandt  f. 


Nach  langem,  schwerem  Leiden  entschlief  am 
5.  August  d.  J.  in  Mülheim  a.  d.  Ruhr  Waldemar 
Brandt,  Direktor  der  Aktiengesellschaft  Rergwcrks- 
verein  Friedrich  Wilhelms  -  Hütte,  ein  langjähriges, 
treues  Mitglied  unseres  Verein». 

Geboren  am  16.  Juli  1844  zu  EUmannsdorf,  Pro- 
vinz Sachgen,  kam  Brandt  im  9.  Lebensjahre  nach 
Halle  an  der  Saale,  um 
dort  die  Franckeschen 
Stiftungen  zu  besuchen. 
Nachdem  er  an  diesem 
Institut  seine  Abgangs- 
prüfung mit  Erfolg  be- 
standen hatte,  trat  er  am 
1.  Oktober  1861  in  die  Ma- 
schinenfabrik und  Eisen- 
gießerei von  Dr.  Georg 
KelHer  in  Schkeuditz  bei 
Leipzig,  wo  er  bis  Oktober 
186.1  in  den  verschieden- 
sten Werkstätten  als  Vo- 
lontär praktisch  arbeitete. 
Oktober  1868  ging  Brandt 
nach  Berlin,  um  an  der 
dortigen  König).  Gewerbe- 
Akademie  seinen  Studien 
obzuliegen.  Er  verlieb  die 
Akademie  im  Herbst  1866, 
um  zunächst  als  Einjährig- 
Freiwilliger  beim  Garde- 
Feld  •  Artillerie  •  Regiment 
seiner  Militärpflicht  Ge- 
nüge zu  leisten. 

Nach  Ablauf  des  Militär- 
jahres  trat  Brandt  in  die 
Dienste  der  Maschinen- 
fabrik von  Moewes  &.  Leu- 
tert  in  Giubichenstein  bei 
Halle  a.  d.  Saale,  wo  er  bis 
zum  1.  Mai  1868  verblieb; 
von  hier  ans  ging  Brandt  zur 
weiteren  Ausbildung  nach 
Magdeburg,  an  welchem 

Orte  er  in  der  Maschinenfabrik  der  vereinigten  Ham- 
burg-Magdeburger DampfschifTahrts-Gesellschaft  ein  ge- 
eignetes Arbeitsfeld  fand.  Seine  dortige  Tätigkeit  wurde 
durch  den  Ausbruch  des  Krieges  im  Jahre  1870  unter- 
brochen ;  er  leistete  mit  Freuden  dem  Rufe  des  Vater- 
landes Folge  und  machte  unter  anderem  die  Schlachten 
von  Beau-Mont,  Scdan  und  vor  Paris  mit.  Während  des 
Feldzuges  wurde  er  zum  Sekonde  -  Leutnant  befördert. 


Im  Jahre  1873  wurde  Brandt  von  der  GutehofFnungB- 
hätte.  Aktienverein  für  Bergbau  und  Hüttenbetrieb,  als 
Betriebsleiter  der  Sterkrader  Maschinenfabrik  engagiert, 
auf  welchem  Werke  er  volle  21  Jahre  erfolgreich  titig 
war.  Nur  schweren  Herzens  entschloß  er  sich  im 
Jahre  1804,  seine  dortige  Stellung  und  den  ihm  lieb- 
gewordenen Freundeskreis  zu  verlassen,  um  einem  Rufe 

der  Aktien  -  Gesellschaft 
Bergwerksverein  Friedrich 
Wilhelms  -  Hütte  zu  Mül- 
heim a.  d.  Ruhr  als  Vor- 
standsmitglied dieser  Ge- 
sellschaft  Folge  zu  leisten. 

Seine  Verdienste,  spe- 
ziell um  den  Bau  von  Berg- 
werksmaschinen, sind  noch 
zu  sehr  in  der  Erinnerung 
der  Zeitgenossen,  tun  sie 
an  dieser  Stelle  besonders 
hervorheben  zu  müssen. 
Wir  erinnern  nur  an  die 
im  vergangenen  Jahre  in 
Düsseldorf  ausgestellte, 
elektrisch  angetriebene 
Fördermaschine ,  deren 
Entstehung  und  Ausfüh- 
rung nicht  zum  geringsten 
Teile  Beiner  Initiative  zn 
danken  war.  DasZustande- 
kommen  des  Deutschen 
Guliröhren-Syndikats,  Ak- 
tiengesellschaft in  Köln, 
dessen  Vorsitzender  er  ge- 
wesen ist,  ist  ihm  in  erster 
Linie  zu  danken;  seine 
unablässigen  Bemühungen 
darum  fanden  die  unbe- 
schränkte Anerkennung 
aller  Interessenten.  Die 
Ausdauer,  welche  er  bei 
l  berwindung  der  dieser 
Gründung  sich  entgegen- 
stellenden Schwierigkei- 
ten an  den  Tag  legte,  kennzeichnen  die  Zähigkeit, 
mit  welcher  er  an  einer  von  ihm  als  richtig  erkannten 
Sache  festhielt. 

Sein  gerades  Wesen,  das  ihn  zwang,  jederzeit 
offen  und  ehrlich  seiner  Meinung  Ausdruck  zu  geben, 
sein  mitfühlendes  Herz,  das  speziell  seine  Untergebenen 
an  ihm  zu  schätzen  wullten,  sichern  Brandt  ein  dauerndes 
Gedenken  bei  Freunden  nnd  Fachgenossen.       g>.  r. 


R.    I.  P. 


Änderungen  Im  Mitglieder-Verzeichnis. 

lirisker,  Carl,  Ingenieur,  Udine  (Ferriere),  Italien. 
Hesse,  Paul,  Ingenieur,  Düsseldorf,  Worringerstr.  59'- 
Heyntn,  Eug.,  Hochotendirektor,  Burbach. 
Kracht,  C.  J.,  Technischer  Direktor  der  Firma  Peter 

Harkort  &  Sohn,  Wetter  a.  d.  Ruhr. 
Krause,  Max,  Baurat,  Direktor  von  A.  Borsig,  Berg- 

uud  Hüttenverwaltung,  Berlin  N.  4,  Chausseestr.  6. 
Mertens,  J.jun.,  Ingenieur,  Giellereichef  der  Maschinen- 

bau-Akt.-Ges.  Union,  Essen  a.  d.  Ruhr. 
Zenzes,  Alexander,  Berlin-Charlottenh.,  Friedbergstr.  24. 


Neue  Mitglieder: 

Blumberg,  Fr.,  Ingenieur,  Geschäftsführer  der  Deut- 
schen Oxhydriegesellschaft,  G.  m.  b.  IL,  Düsseldorf. 
Pempelforterstr.  46. 

Erdbrhgger,  G.,  Zivilingenieur,  Düsseldorf,  Hansahau». 

Kaltenborn,  ('laus,  W  alz  werk  schef  des  Düdelinger 
Eisenhütten- Akt icn- Vereins,  Düdelingen  (Lusemb.). 

Marlins,  Ludwig,  Inhaber  der  Firma  Stahl-  und  Eisen- 
werk Güstrow,  Ludwig  Martins,  Güstrow. 

Tiemann,  Friedrieh,  Ingenieur  bei  Fried.  Krupp,  Essen 
u.  il.  Kühr. 
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15.  September  1903. 


23.  Jahrgang. 


Httttenbesitzer  Robert  de  Wendel  t« 


I)ie  deutsche  Eisenindustrie  hat  wiederum  einen 
Verlust  erlitten.  Am  Nachmittag  des  26.  August  d.  ,1. 
im  Fentschtal  begriffen,  Hr.  Hütteubeaitzer  Robert  de 
anfall  aus  die- 
sem Leben.  — 
Die  Familie 
de  Wendel  be- 
treibt in  Loth- 
ringen bereits 
seit  Generatio- 
nen das  Eisen- 
hüttengewerbe. 
.Schon  der  Vater 
und  der  Groll- 
vater des  im 
Jahre  1847  ge- 
borenen Herrn 
Robert  de  Wen- 
del waren  Hüt- 
teubesitzer; in 
der  Eigenschaft 
als  Privatsekre- 
tär Beines  Va- 
ters erlernte  er 
die  Anfaugs- 


schweren  und  schmerzlichen 
schied,  auf  einer  Wagenfalirt 
Wendel  durch  einen  Schlag- 
gründe seines 
Berufs,  den  er 
im  jugendlichen 
Alter  von  23 
Jahren  antrat, 
als  er  im  Ver- 
ein mit  seinem 
Vetter  Haron  de 
Gargan  und  äl- 
teren Bruder 
Heinrich  die  im 
Jahre  1870 
durch  den  früh- 
zeitigen Tod 
ihres  Vaters, 
Karl  de  Wen- 
del, freigewor- 
dene verantwor- 
tungsvolle Ober- 

leitung  der 
Finna  de  Wen- 
del übernehmen 
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maßte.  Einige  Monate  später  brauste  der  deutsch  -  französische  Krieg  mit  all  seinen 
Schrecken  and  Gefahren  über  die  lothringischen  Eisenwerke  hin  und  schuf  fiir 
diese  neue  politische  Verhaltnisse.  Unter  Mitwirkung  der  genannten  beiden  Ver- 
wandten hat  der  Verewigte  die  von  seinen  Vorfahren  ererbten  Werke  aus  heikler 
Lage  in  dreißigjähriger  rastloser  Arbeit  zu  glänzender  Höhe  gebracht.  Diesseits  wie 
jenseits  der  Landesgrenze,  die  durch  die  de  Wendeischen  Werke  sich  hinzieht,  wird 
anorkannt,  daß  der  Verewigte  die  schwierigen  Verhältnisse  mit  eiserner,  gleichzeitig 
aber  auch  von  vornehmer  Gesinnungsart  getragener  Tatkraft  fiberwunden  und  den 
für  seine  Werke  eingetretenen  gewaltigen  Umwälzungen  auf  staatlichem,  gewerblichem 
und  sozialem  Gebiete  in  ausgezeichneter  Weise  Rechnung  getragen  hat.  Die  jetzt 
Weltruf  besitzende  Leistungsfähigkeit  der  Finna  de  Wendel  ist  glänzender  Beweis 
dafür,  in  welch  hohem  Grade  Hr.  Robert  de  Wendel  der  großen,  ihm  in  jugendlichem 
Alter  gestellten  Aufgabe  gewachsen  war. 

Nach  dem  für  das  französische  Meurthe  et  Mosel-Departement  getätigten  Ankauf 
des  Patentes  für  Stahl  bereit  nng  nach  dem  Thomasverfahren  begründete  die  Firma 
de  Wendel  im  Jahre  1880  die  jenseits  der  Grenze  gelegenen  Hochofenanlagen,  Stahl- 
und  Walzwerke  in  Joeuf  und  fast  gleichzeitig  diesseits  derselben  das  Stahlwerk  Hayingen, 
etwas  später  folgte  dann  dasjenige  von  Groß  -  Moyeuvre.  Neben  ihren  großen  Erz- 
und  Kohlenbergwerken  in  Lothringen  hat  seit  1901  die  Firma  de  Wendel  auch  den 
Betrieb  neuer  Kohlenzechen  bei  Hamm  i.  W.  vorbereitet.  Insgesamt  beschäftigen  die 
de  Wendeischen  Unternehmungen  heute  eine  Arbeiterschaft  von  18  bis  20  000  Köpfen. 

Neben  der  ebenso  intensiven  wie  erfolgreichen  Tätigkeit  für  die  eigenen  Werke 
widmete  der  Dahingeschiedene  sich  in  umfangreicher  Weise  den  öffentlichen  und 
allgemeinen  Interessen.  Er  war  Vorsitzender  und  einer  der  Mitbegründer  des  Vereins 
zur  Wahrung  der  wirtschaftlichen  Interessen  der  Eisen-  und  Stahlindustrie  von  Elsaß- 
Lothringen  und  Luxemburg  und  Vorstandsmitglied  der  Südwestlichen  Gruppe  des  Vereins 
deutscher  Eisen-  und  Stahlindustrieller;  desgleichen  führte  er  den  Vorsitz  im  „Comite 
des  Forges  de  France"  mit  dem  Sitz  in  Paris,  im  -Lothringisch- Luxemburgischen 
Comptoir  für  Verkauf  von  Roheisen",  im  „Comptoir  des  Aciers  Thomas"  usw.,  auch 
war  er  im  Verwaltungsrat  der  französischen  Ostbahn,  der  Escombrera - Bleyberg-, 
der  Boleo-  und  anderer  Gesellschaften.  In  Anerkennung  seiner  Verdienste  war  er 
mit  dem  Ritterkreuz  der  französischen  Ehrenlegion  seit  1871  sowie  andern  Orden  aus- 
gezeichnet worden. 

Aus  glücklicher  Ehe  mit  Fräulein  Consnelo  Manuel  do  Gramodo  hinterläßt  der 
Hingeschiedene  zwei  Söhne:  die  Herren  Karl  und  Guy  de  Wendel,  und  zwei  Töchter, 
nämlich:  die  Herzogin  de  Maille  und  die  Vicomtesse  de  la  Panouse. 

Mit  der  schmerzerfüllten  Familie  trauern  um  den  plötzlich  aus  dem  Leben 
geschiedenen  Chef  die  zahlreichen  Werksangehörigen,  vom  obersten  Beamten  bis  zum 
jüngsten  Lehrling;  er  war  ihnen  allen  ein  stets  gerechter  und  gütiger  Vorgesetzter. 
Die  Trauer  erstreckt  sich  aber  auf  die  gesamte  deutsche  Eisenindustrie,  bei  der  er 
wegen  seiner  trefflichen  Charaktereigenschaften,  seines  reichen  Wissens  und  der*  steten 
Bereitwilligkeit,  dieses  in  den  Dienst  der  Allgemeinheit  zu  stellen,  in  hohem  Ansehen 
stand.    Sein  Andenken  wird  unvergessen  bleiben. 


Er  ruhe  in  Frieden! 
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Erinnerungen  eines  alten  Bergmanns  aus  den  letzten  50  Jahren. 

Vod  B.  Schulz- Bliesen. 


1HS0—1H60.  Allgemeine  wirtschaftliche  Verhältnisse 
du  Bergbaues;  Entstehung  einer  großen  Zahl  von 
Zechen;  Gründung  des  Vereins  für  die  bergbau- 
liehen Interessen;  Berggncerkschaft  und  Knapp- 
.v-haftstorein. 

Es  war  im  Jahre  1863,  als  ich  daB  schöne 
ungarische  Banat  verließ,  um  die  Leitung  einer 
Kohlengrube  im  Bergrevier  Essen  zu  übernehmen. 
Nicht  ohne  Bedauern  nahm  ich  von  meinem  alten 
Wohnsitz  nnd  meiner  Stellung  als  Bergverwalter 
Abschied ;  meiner  Direktion  unterstand  u.  a.,  es 
»ei  beiläufig  bemerkt,  das  Kohlenwerk  Doman, 
das  im  Janaar  1898*  eine  traurige  Berühmt- 
heit erlangte  durch  eine  der  furchtbarsten  Schlag- 
wetter-Katastrophen, die  der  Bergbau  jemals  zu 
verzeichnen  gehabt  hat. 

Wie  sah  es  nun  damah  vor  40  Jahren  in 
dem  jetzt  so  hoch  entwickelten  rheinisch-west- 
fälischen Bezirke  ans?  Ich  will  versuchen,  dein 
Leser  ein  Bild  der  Verhaltnisse  vorzuführen, 
wie  ich  sie  antraf,  wobei  ich  bemerke,  daß  mir 
mein  neuer  Wirkungskreis  aus  früherer  berg- 
männischer Tätigkeit,  die  sich  lediglich  auf  den 
westfälischen  Erzbergbau  beschränkt  hatte,  fast 
völlig  unbekannt  war. 

Erst  durch  die  Eröffnung  des  Betriebe*  der 
Köln -Mindener  Bahn  im  Jahre  1848  war  das 
Gebiet  nördlich  des  Leibanker  Sattels  bis  zur 
Einscher  dem  Verkehr  überhaupt  erschlossen 
worden,  und  an  den  Bau  dieses  Schienenweges 
knöpften  gich  mit  Recht  die  kühnsten  Hoffnungen. 
Das  ganze  Gelände  von  dem  Höhenzuge  zwischen 
Bochum  und  Essen  bis  zur  Einscher  wurde  auf 
Grand  des  neuen  Berggesetzes  vom  Jahre  1851 
mit  Berggerechtsnmen  überstreckt;  dies  führte 
zur  Errichtung  einer  großen  Anzahl  von  Berg- 
werks -  Unternehmungen.  Ich  erinnere  nur  an 
die  nachstehenden  Zechen ,  deren  Entstehen 
sämtlich  in  den  Anfang  des  fünften  Jahrzehnts 
des  vorigen  Jahrhunderts  fällt:  Kölner  Bergwerk, 
Prosper,  Wilhelmine  Viktoria,  Helene  Amalie, 
Zollverein  ,  Dahlbusch ,  Bonifatius ,  Hibernia, 
Shamrock,  Rhein-Elbe,  Holland,  Zentrum,  Präsi- 
dent, Pluto,  Königsgjnbe,  Hannover  und  viele 
andere.  Die  blühenden  Städte  und  Ortschaften, 
die  sich  jetzt  zwischen  Dortmund  und  Bochum, 
sowie  besonders  zwischen  letzterem  Ort  und 
Essen  in  kaum  unterbrochenem  Zusammenhange 
aasdehnen,  waren  zu  jener  Zeit  kleine  ländliche 
Ansiedlangen  von  wenigen  100  Einwohnern,  nur 
Gelsenkirchen  mit  seinen  etwa  800  Seelen  führte 
den  stolzen  Namen  eines  Marktfleckens. 

"  ^Siehe  Wochenschrift  „Glückauf-  1898  S.  42U. 


Die  besagten  neuen  Schächte  lagen  fast  aus- 
schließlich in  ganz  ländlichen  Bezirken  inmitten 
von  vereinzelten  Bauernhöfen  und  Kütnerstellen. 
'  Das  ganze  große  Gebiet  besaß  nicht  eine  einzige 
I  Kunststraße,  da  der  große  Heerweg  über  den 
Leibänker  Sattel  an  dessen   südlichem  Rande 
vorbeiführte.     Man  war  daher  beim  Bau  der 
•  Zechen  auf  die  elenden  10  bis  14  Fuß  breiten 
!  Feldwege  für  den  Transport  aller  Maschinen  und 
1  Materialien   angewiesen.      Eine  Anschlußbahn 
i  vor  Beginn  der  Abteufarbeiten   zu  bauen,  wie 
!  es  heute  meist   geschieht,  war  damals  nicht 
I  üblich,  vielleicht  fand  man  das  Risiko  zu  groß, 
I  für  den  Fall,  daß  das  Niederbringen  der  Schächte 
in   dem  unbekannten  Deckgebirge  mißglückte. 
Die   westfälischen   Bauern    nahmen    gern  die 
Vorteile  hin,  die  ihnen  durch  den  Verkauf  der 
Ländereien  und  die  bessere  Verwertung  ihrer 
Wirtschaftserzeugnisse  in  den  Schoß  fielen,  be- 
trachteten aber  im  übrigen  die  Fremdlinge,  die 
ihren  beschaulichen  Frieden  störten ,  als  ledig- 
lich zu  duldendes  hergelaufenes  Volk.  Diese 
jetzt  so  reiche  gesegnete  Gegend  hatte  sich,  ich 
möchte  sagen,  jahrhundertelang  eines  kulturellen 
!  Fortschritts  nicht  zu  erfreuen  gehabt.    Die  Nach- 
kommen der  Sigamhrer,  die  in  ihren  älteren 
Jahrgängen  des  Lebens  Sorgen  durch  den  Alkohol 
zu  verscheuchen  suchten,  —  es  muß  dies  leider 
ausgesprochen  werden  — ,  beackerten  den  von 
Natur  so  reichen  Boden  nach  alter  Väter  Weise 
und  waren  im  großen  und  ganzen  jedem  Fort- 
schritt abhold.    Jedoch  möchte  ich  hier  gleich 
vorgreifend   einschalten,   daß   die  Söhne  und 
Enkel  jener  alten  Landwirte  die  veränderte  Lage 
1  voll  erkannten,  so  daß  heute  neben  der  Industrie 
j  die  Landwirtschaft,  trotz  der  hohen  Arbeitslöhne, 
|  sich  auf  einer  hervorragenden  Stufe  der  Ent- 
wicklung befindet.  Dieser  meines  Erachtens  außer- 
ordentlich glückliche  Umstand  gewährleistet  den 
harmonischen  Fortschritt  auf  allen  Hauptgebieten 
der  wirtschaftlichen  Betriebsamkeit  des  Bezirkes. 

Wie  ganz  anders  war  das  Bild  der  allgemeinen 
Verhältnisse  im  fernen  Osten  an  der  rumänischen 
Grenze,  den  ich  verlassen  hatte,  um  fortan  als 
Glied  der  großen  Gemeinschaft  zu  wirken,  die 
sich  die  Aufgabe  gestellt  hattf,  die  Schätze  des 
vaterländischen  Bodens  zu  heben.  Es  möge  mir 
gestattet  sein,  eine  kurze  Schilderung  des  hier 
kaum  dem  Namen  nach  bekannten  Banater  Berg- 
lnndes  einzufügen. 

Während  der  Türkenherrschaft  im  17.  Jahr- 
hundert war  da»  Banat  infolge  des  Drucks  und 
I  der  Aussaugung  durch  Auswanderung  der  hei- 
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mischen  Bevölkerung  zum  großen  Teil  entvölkert 
worden.    Erst  nachdem  1717  Prinz  Engen  der 
edle  Kitter  Belgrad  eingenommen  hatte  and  die 
Türken  den  Boden  Ungarns  für  immer  verlassen  ! 
mußten,  war  eine  Aufrichtung  des  Landes  möglich 
und  es  boten  die  österreichischen  Herrscher, 
trotz  der  schworen  Zeitnöte,  alles  was  sio  ver- 
mochten auf,  um  diesen  schönen  Landstrich  der 
Kultur  wiederzuerobern.     Maria  Theresia  und 
ihr  Sohn  Joseph  II.  setzten  das  begonnene  Werk 
mit  weitem  staatsmannischem  Blicke  fort.  Sie 
besiedelten  das  flache  Land,  in  dessen  schwarzem 
tiefgründigem  Boden  noch  heute  jahrein  jahraus 
der  Weizen  ohne  Düngung  gedeiht,  sowie  auch 
das  Gebirge  mit  Steiermärkern ,  Schwaben  und 
Wallachen,  gründeten  Dörfer  und  Städte,  so 
Bogsan,  Rechitzii,  Steierdorf,  Werschetz,  Weiß- 
kirchen und  andere,  ließen  gut«  Straßen  selbst 
in  dem  Berglande  anlegen,  dort  den  schon  von 
den   Römern   betriebenen   Bergbau   auf  Gold, 
Silber  und  Kupfer  wieder  eröffnen,  bauten  Eisen- 
hütten und  setzten  die  dadurch  bedingte  ge- 
regelte Waldwirtschaft  ins  Werk,  ließen  Sage- 
werke und  Mühlen  bauen ,  und  den  Weinbau 
fördern.     So  wurde  aus  einer  menschenleeren 
Waldwüstc  durch  weise  Fürsorge   des  öster- 
reichischen Kaiserhauses  im  Verlaufo  von  100 
Jahren  unter  deutscher  Verwaltung  eine  Domäne 
neu  geschaffen ,   deren   kulturelle  Verhältnisse 
die  vieler  gesegneten  Landstriche  des  Deutschen 
Reiches  um  die   Mitte  des  verflossenen  Jahr- 
hunderts weit  überrafften.    Auch  Kohlen  barg 
dies  reiche  Land,  deren  geregelter  Abbau  etwa 
seit  1830  datiert.    Das  Banater  Bergland  ver- 
dient in  vollstem  Maße  die  Beachtung  des  Natur- 
freundes wegen  seiner  hohen  landschaftlichen 
Reize,  die  des  Ethnographen  wegen  der  Mannig-  ; 
faltigkeit  seiner  Bevölkerung  nnd  deren  Sprachen, 
Sitten  und  Gebräuche,  sowie  nicht  zuletzt  die 
des    Bergmanns   wegen   der  außerordentlichen 
Vielgcstaltigkeit  der  geologischen  und  tektoni- 
sehen  Struktur  und  des  Vorkommens  nutzbarer 
Mineralien.     Von  Siebenbürgen  und  Rumänien 
ist  da»  Banat  durch  einen  Gebirgskamm  getrennt, 
dessen   höchster  Gipfel,   die  Muntjo  Semenik, 
4600  «sterr.  Fuß  über  dem  Schwarzen  Meere 
liegt.    Das  etwa  40  Quadratmeilen  umfassende 
Gebiet  ging,  soweit  es  sich  nicht  in  Privatbesitz 
befand,  im  Jahre  1855  in  den  Besitz  der  öster- 
reichischen Staatabahngesellschaft   über.  Der 
Staat  hat  indessen  heute  die  Absicht ,  dasselbe 
nebst  der  Bahnlinie  Marcheg — Pest — Debrecin — 
TemeBvar — Basias  nnd  den  Nebenlinien  zurück- 
zuerwerben. 

Nach  diesem  Abstecher  in  die  Ferne  wende 
ich  den  Blick  auf  unser  Gebiet  zurück.  Die 
Förderer  der  neuen  Bergbau -Unternehmungen 
waren  teils  in  der  Gegend  angesessene  alte 
Gewerkenfamilicn,  teils  auch  Ausländer,  Belgier, 
Franzosen,  Engländer  und  Holländer,  daher  die 


Zechcnnamen  Hibernia,  Shamrock,  Holland,  König 
Leopold  (später  Dahlbusch).  Von  besonderem 
Einfluß  für  die  Entwicklung  der  Technik  und 
der  allgemeinen  wirtschaftlichen  Verhältnisse  er- 
wiesen sich  vor  allem  die  Engländer,  uud  hier 
ist  der  Platz,  als  eines  der  hervorragenden 
Pioniere  William  Mulvanys  ehrend  zu  ge- 
denken ,  eines  Mannes ,  der  auf  allen  wirt- 
schaftlichen Gebieten  lange  Jahre  hindurch  mit 
die  erste  Stelle  einnahm  und  einen  ausschlag- 
gebenden Einfluß  selbst  auf  die  damals  äußerst 
konservative  Bergbehörde  übte,  dank  der  Stütze, 
die  er  an  dem  obersten  Chef  der  Bergbehörde 
Krug  von  Nidda  in  Berlin  fand. 

Die  Eröffnung  der  besprochenen  neuen  Berg- 
[  Werksanlagen  führte  eine  sich  von  Jahr  zn  Jahr 
steigernde  Übererzeugung  an  Kohlen  herbei,  deren 
Absatz  sich  wegen  der  hohen  Bahnfrachten  und 
der  wenig  entwickelten  Industrie  im  natürlichen 
Absatzgebiete  nicht  ermöglichen  ließ.  Natürlich 
wurden  auch  die  alten  Zechen  in  Mitleidenschaft 
j  gezogen  und  litten  in  gleicher  Weise  nnter 
'  dieser  Misere ,  aus  der  ein  Anaweg  unmöglich 
1  erschien.    Es  war  eine  Zeit ,  in  der  selbst  der 
Mutigste  verzweifelte,  besonders  unter  Berück- 
sichtigung der  noch  in  Sicht  stehenden  Eröffnung 
der  Förderung  auf  einer  Anzahl  von  Schächten, 
i  die  durch  Schwierigkeiten  beim  Abteufen  in  der 
j  Entwicklung  zurückgehalten  waren. 

Diese  kritische  Lage  führte  im  Jahre  1858 
zu  der  ersten  wirtschaftlichen  Vereinigung  des 
gesamten  rheinisch-westfälischen  Bergbaues,  dem 
Verein  für  die  bergbaulichen  Interessen  im  Ober- 
bergamtsbezirk Dortmund.  Die  leitenden  Männer, 
denen  diese  Gründung  zu  verdanken  ist,  waren 
der  jetzige  Nestor  der  nationalen  Partei  im 
Abgeordnetenhanse  und  Reichstage  Dr.  jr.  Ham- 
macher,  seit  kurzem  Ehrenmitglied  des  Vereins, 
mit  ihm  der  schon  vorher  genannte  William 
Mnlvany,  der  Gerichtsrat  a.  D.  Edmund 
Heinzmann,  Bergrat  von  Velsen,  Hugo 
Haniel  und  viele  andere  hervorragende  Leiter 
von  Bergwerksunternehmungen.  Als  erster  Ge- 
schäftsführer amtierte  von  Bernuth,  dein  dann 
einige  Jahre  später  der  hochverdiente  Dr.  Natorp 
folgte,  der  Jahrzehnte  hindurch  die  Geschäfte 
des  Vereins  mit  großem  Geschick  und  Erfolg 
wahrgenommen  hat. 

Eine  Hauptfrage,  die  den  Verein  beschäftigen 
mußte,  war  die  Erweiterung  des  Absatzgebietes 
zu  Land  und  zn  Wusse?.  Nach  unsäglichen 
Bemühungen  gelang  es,  einen  Vorzugstarif  nach 
dem  Osten  bis  Magdeburg  von  den  Eisenbahnen 
zu  erringen.  Leider  war  damit  die  bindende 
Verpflichtung  verknüpft ,  die  für  ein  Jahr  an- 
gemeldeten Transporte  auch  tatsächlich  aus- 
zuführen, daraus  ergab  sich  die  Notwendigkeit 
der  Errichtung  von  Lagerplätzen  an  den  Be- 
stimmungsorten, die  meist  erhebliche  Verluste 
brachten.    Eine  hervorragende  Tat  anf  diesem 
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tobiete  bildete  die  Einführung  der  kontrakt- 
lirheu  Extrazüge  nach  Holland,  die  wohl  aus- 
schließlich den  Bemühungen  Mulvanya  zu  ver-  1 
danken  war.     Diese  Züge   beschränkten  Bich  , 
jedoch  auf  eine  geringe  Zahl  von  Werken,  die 
infolgedessen  das  große  holländische  Absatzgebiet, 
soweit  es  sich  um  den  Landtransport  handelte,  : 
monopolisierten.    Dies  kam  aber  auch  mittelbar 
•ier  Allgemeinheit  zugute,  da  auf  solche  Weise  i 
allmählich  der  England  bisher  fast  ausschließ- 
lich gehörende  Markt  für  die  westfälische  Kohle 
erobert  wurde. 

Noch  sei  der  gleichfalls  von  Mulvany  lebhaft 
angeregten  Frage  der  Kanäle,  die  in  einem  ge- 
sonderten Verein  jahrelang  verhandelt  wurde,  ge- 
locht, und  deren  endliche  Frucht  nach  25jährigem  ' 
llemfihen  der  Bau  des  Wasserwegs  Dortmund- 
Herne— Emden  war,  der,  obwohl  nur  ein  Torso  , 
und  als  ein  Teil  der  großen  Wasserwirtschaft-  j 
liehen  Pläne,  sich  in  einer,  wenn  auch  langsamen, 
so  doch  stetigen  Entwicklung  bezüglich  des  Ver- 
kehrs befindet.   Durch  den  Bergbaulichen  Verein  I 
wurde  ferner  eine  gemeinschaftliche  Vertretung 
der  Bergbautieibenden  gegenüber  der  Bergbehörde 
and  den  übrigen  Staatsbehörden  geschaffen. 

Im  Jahre  1908  wird  der  Verein  mit  berech- 
tigtem Stolze  auf  eine  50jährige  Wirksamkeit 
zurückblicken  können  und  seine  Geschichte  dann  j 
gleichzeitig  diejenige  des  rheinisch-westfälischen 
Bergbaues  sein,  denn  es  gibt  wohl  keine  tech- 
nische and  wirtschaftliche  Frage  auf  diesem 
großen  Gebiete,  mit  der  sich  der  Verein  nicht 
beschäftigt  hätte. 

Weitere  große  Institute,  welche  gemeinnützige 
Zwecke  für  den  Bergbau  verfolgten,  erhielten 
in  den  fünfziger  Jahren  des  vorigen  Jahrhunderts 
neue  Verfassungen   und  erweiterten  mit  dem 
Wachsen  des  Bergbaues  ihren  Wirkungskreis.  So 
die  Berggewerkschaftskasse,  deren  Hauptzweck  I 
die  Aasbildung  der  technischen  Grubenbeamten, 
ferner  die  wissenschaftliche  Förderung  des  Berg- 
baues in  geologischer  und  technischer  Richtung 
bildet,  sowie  die  Prüfung  der  Zusammensetzung 
der  Kohle  und  der  aus  ihr  gewonnenen  Produkte  \ 
in  physikalischer  und  chemischer  Beziehung  durch 
ihr  Laboratorium,  dem  noch  andere  Einrich- 
tungen, wie  der  Taucherdienst  und  die  sogenannte 
V'ersuchsstrecke,  zur  Seite  stehen,  welch  letztere  | 
dazu  dient,  die  Mittel  und  Wege  zu  finden,  um 
die  verderbliche  Schlagwettergefahr  auf  unsern  j 
Bergwerken  zu  beseitigen  oder  auf  ein  geringes 
Maß  zu  beschränken.   Die  Bedeutung  der  Berg- 
gewerkschaft skasse  für  alle  genannten  Zwecke 
dürfte  am  besten  daraus  erbellen,  daß  jetzt 
jährlich  250  000  M   für  dieselben  etatsgemäß  j 
aufgewendet  werden. 

Ein  weiteres  großes  Institut,  dessen  Wirk-  \ 
satnkeit  erheblich  mehr  in  die  Öffentlichkeit  tritt, 
ist  die  Knappschaft,  eine  der  ältesten,  echt  deut- 
schen Einrichtungen  zur  Fürsorge  der  Bergleute 


und  ihrer  Hinterbliebenen  im  Falle  der  Krank- 
heit, des  Unfalls,  der  Invalidität  und  des  Todes. 
Zar  Zeit,  von  der  die  Kede  ist,  war  die  Knapp- 
schaft in  drei  Vereine  gegliedert,  die  im  Ver- 
hältnis einer  engeren  Gegenseitigkeit  zueinander 
standen,  den  Essen-Werdenschen,  Mülheimer  und 
Märkischen  oder  Bochumer.  Alle  drei  wurden 
am  27.  Juni  des  Jahres  1889  zu  dem  Allgemeinen 
Knappschaftsverein  mit  dem  Sitz  in  Bochum  ver- 
schmolzen. Ich  greife  hier  der  Zeit  vor,  um 
ein  kurzes  abgerundetes  Bild  dieses  Instituts 
zu  geben.  Nach  dem  Muster  dieser  bis  dahin 
dem  Bergbau  sozusagen  allein  eigentümlichen 
Wohlfahrtseinriclitungen  wurden  in  der  Folge 
die  Gesetze  für  die  Fürsorge  der  übrigen  ge- 
werblichen Arbeiter  ins  Leben  gerufen,  denen 
sich  die  Knappschaft  nicht  ohne  große  Schwie- 
rigkeiten anpassen  maßte,  denn  leider  wollte  oder 
konnte  die  Gesetzgebung  diese  altehrwürdigen 
Einrichtungen  in  ihrer  Eigenart  nicht  gebührend 
berücksichtigen.  Es  wurde  einfach  schabionisiert, 
um  dem  gewollten  ausgedehnteren  Zwecke  gerecht 
zu  werden.  Nicht  ohne  Kampf  wurde  wenigstens 
der  Bestand  der  Knappschaften  gewährleistet, 
jedoch  bildete  jahrelang  und  noch  heutigen  Tages 
die  innere  Umwälzung  zur  Anpassung  an  die  allge- 
meine Gesetzgebung  auf  diesem  Gebiete  einen  unab- 
wendbaren Gärungsstoff  in  der  Verwaltung  dieser 
segensreichen  Institute,  und  zwar  aus  dem  Grunde 
in  besonderem  Maße,  weil  dieselbe  zu  gleichem 
Anteile  von  den  beteiligten  Arbeitern  und  den 
Werksverwaltungen  unter  Kontrolle  der  Berg- 
behörde gemeinschaftlich  verwaltet  werden.  An 
sich  ist  dies  gewiß  eine  zweckmäßige  Einrich- 
tung, sie  schließt  aber  leider  nicht  ans,  daß  die 
Arbeitnehmer  unter  dem  Drucke  des  politischen 
Parteigetriebes  ihre  Mitwirkung  bei  den  Be- 
ratungen und  Beschlüssen  des  Vorstandes  dazu 
benutzen,  die  friedliche  und  schiedliche  Ent- 
scheidung in  vielen  wichtigen  zur  Tagesordnung 
stehenden  Fragen  nicht  immer  rein  sachlich  zu 
behandeln,  vielmehr  meist  unter  dem  Einfluß 
der  Eindrücke,  die  sie  von  außen,  wo  der  Streit 
der  Meinungen  die  Gemüter  lebhaft  bewegt, 
empfangen. 

Die  nachstehende  Abrechnung  für  das  Jabr 
1000  gibt  ein  Bild  von  der  Bedeutung  des 
Vereins,  der  nach  seinen  Zwecken  in  drei  be- 
sondere Kassenabteilungen  gegliedert  ist. 

Es  betrugen: 

dl«  KIontbmvD    di«  Aangabro      <i«r  CbcricbaO 
M  Ut  .* 

Krankenkasse  8984712,98  H  149491,74  81*5218,24 

l'ensionskasse  18048011.31  10212721,91  2835289,34 
Invaliden- und 

Alterskassr.  4414046,21  1747  «64,74  2667281,47 

Zusammen.  26447670,50  20109881,45    6  337789,05 

Der  Gesamt  Vermögensbestand  belief  sich  mit 
Schluß  1900  auf  50  776  840  M  und  erreichte 
Ende  1902  die  Höhe  von  rund  63  Millionen  Mark. 
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Die  Aufgaben  des  Vereins  wachsen  natur- 
gemäß mit  der  wohl  noch  lauge  Jahre  hindnreh 
wachsenden  Entwicklung  dos  Bergbaues,  und  die 
in  so  reichem  Maße  sich  ansammelnde  Rücklage 
dürfte  den  Bestand  dos  so  segensreichen  In- 
stitutes in  der  fernsten  Zukunft  gewährleisten, 
die  zeitgemäße  Ausgestaltung  der  Fürsorge 
günstig  beeinflussen,  sowie  die  Arbeitnehmer 
überzeugen,  daß  nur  auf  dieser  gesunden  Grund- 
lage in  ruhiger  gemeinsanier  Arbeit  mit  den 
Werksverwaltuugen  dem  fernereu  Ausbau  der 
so  umfassenden  Wohlfahrtseinrichtuugen  gedient 
sein  kann. 

Wenden  wir  uns  nunmehr  wieder  zurück  zu 
dem  Ausgangspunkte  unserer  Ausführungen,  der 
Zeit  um  das  Jahr  1800,  und  leuchten  ein  wenig 
hinein  in  die  inneren  Verhältnisse  des  Bergbaues 
auch  von  der  technischen  Seite. 

Mit  dem  Abteufen  der  Schächto  durch  die 
Schichten  des  Kreidegebirges  trat  an  den  Berg- 
mann eine  neue  Frage  heran,  deren  Lösung 
manche  Sorgen  und  viele  Überraschungen  brachte. 
Hier  begegnen  wir  um  das  Jahr  1853  bis  1850 
dem  schon  verschiedentlich  erwähnton  W.  Mul- 
vany.  Er  hatte  aus  seinem  Vaterlande  eine 
Abteufinethode  mitgebracht,  die  mit  großem  Er- 
folge zuerst  auf  Hibernia  und  Shamrock  an- 
gewendet worden  ist.  Sie  gründet  sich  auf  die 
Erfahrung,  daß  der  Kreidemergel  aus  abwechseln- 
den dichten  plastischen  und  mehr  sandigen  wasser- 
führenden Schichten  zusammengesetzt  ist  und 
eine  fast  horizontale  Lage  besitzt.  Die  Methode 
besteht  uuu  darin,  den  Schacht  absatzweise 
abzuteufen  und  in  den  wassertragendeu  plasti- 
schen Schichten  Keilkränze  zu  legen  und  von 
diesem  aus  bis  zum  nächsten  Keilkranze  eiserne 
Segment-Tübbings  einzubauen.  Alle  Teile  dieser 
Eisenverkleidung  werden  alsdann  gegeneinander 
in  wagerechter  sowie  senkrechter  Richtung  mit 
Holzkeilung  verdichtet  (pikotiert).  Auf  diese 
Weise  hatte  man  nur  jedesmal  das  Wasser 
zn  heben,  welches  zwischen  den  dichten  plasti- 
schen Schichten  zirkulierte.  Die  Methode  ver- 
sagte naturgemäß,  wenn  durch  Sprünge  oder 
Spalten  im  Gebirge  die  getrennten  Wasserzutiiisse 
sich  stets  wieder  vereinigten  und  infolgedessen 
so  zunahmen,  daß  sie  unter  Umständen  nicht  zu  i 
bewältigen  waren.  Nach  den  Erfolgen  auf  ' 
Hibernia  und  Shamrock  wurde  dies  Verfahren  I 
allgemein  angewendet  und  muflte  seinerzeit  als 
ein  großer  technischer  Fortschritt  begrüßt  werden, 
trotz  der  vielen  Fehlschläge,  welche  in  der  Folge 
wegen  des  erwähnten  Umstanden  nicht  ausblieben. 
Noch  heute,  nach  50  Jahren,  ist  es  mit  einigen 
Abänderungen  allgemein  gebräuchlich. 

Dalilbiisch  wandte  im  Jahre  1853  das  Kindsche 
Verfahren  des  Schachtabbohrens  in  vollem  Wasser 
an,  unter  Auskleidung  und  Dichtung  der  Schacht- 
wände mittels  einer  sogenannten  (-uvelage  aus 
starken  eichenen  Faßdauben.  Diese  aber  erwieseu 


sich  bei  einem  äußern  Wasserdruck  von  5 •/»  Atmo- 
sphären nicht  als  widerstandsfähig,  so  daß  der 
Zweck  nur  unvollkommen  erreicht  wurde  und 
das  endliche  Niederbringen  des  Schachtes  big 
ins  Steinkohlengebirge  bei  110  in  Tiefe  erst 
nach  langer  Zeit  uuter  schweren  Kosten  gelang. 
Erst  nachdem  der  belgische  Bergingenieur  J.  C  hau- 
dron  die  eiserne  Ouvelage  erdacht  hatte,  gelangt« 
dies  System  des  Abteufens  zu  hoher  Vollendung. 
Durch  seine  Anwendung  wurde  mancher  Schacht 
auch  im  rheinisch-westfälischen  Bezirke  gerettet. 
Ich  hatte  den  Vorzug,  den  ersten  Schacht  in 
Deutschland  im  Jahre  1864  durch  die  Gesell- 
schaft Kind-Chaudron  ausführen  zu  lassen.  In 
der  Folge  hat  sich  der  Geheime  Kommerzienrat 
H.  L  u  e  g  in  Düssoldorf  um  die  Vervollkommnung 
und  Anpassung  des  Verfahrens  an  die  schwie- 
I  rigsten  Verhältnisse  verdient  gemacht,  jedoch 
habe  ich  vereint  mit  ihm  große  Widerstände 
überwinden  müssen,  um  dasselbe  in  Deutschland 
einzuführen.  Ich  verweise  auf  meine  Abhandlungen 
in  der  ministeriellen  „Zeitschrift  für  Berg-, 
Hütten-  und  Salinenwesen4*,  Band  XXVII  1871t 
und  Band  XXXI  18S3.  Auch  dem  Konsul  Tom- 
son- Dortmund,  jetzt  Dahlbusch,  sind  inannig- 
1  fache  Fortschritte  auf  diesem  und  andern  Gebieten 
zu  verdanken.  Von  1854  bis  1891  sind  im 
ganzen  72  Schächte  bis  zu  Tiefen  von  372  m 
nach  dem  Kind-Chaudronschen  Verfahren  nieder- 
i  gebracht  worden,  ohne  einen  einzigen  Fehlschlag, 
I  und  damit  reiche,  durch  kein  anderes  Mittel 
zugängliche  Bodenschätze  erschlossen  worden, 
.  deren  Wert  ohne  Übertreibung  auf  ',is  Milliarde 
Mark  geschätzt  werden  darf.* 

Hiobsposten  auf  Hiobsposteu  beim  Nieder- 
bringen der  Schächte  waren  in  dem  Zeitraum 
von  1850  bis  1860  im  ganzeu  Bezirk  im  Umlauf; 
die  armen  Gewerken  verbrachten  böse  Tage, 
Wochen  und  Jahre,  und  ihr  Beutel  mußte  viel- 
fach bis  zur  Erschöpfung  bluten. 

1860  —  1870.  Technische  und  wirtschaftlich*  Lage  des 
Bergbaues ;  Hau  der  Zechen  Konsolidation,  ton  der 
Heydt  u.  a.;  Einfluß  der  politischen  auf  die  gewerb- 
lichen Verhältnisse. 

Als  ich  meine  Stellung  im  Jahre  1863  antrat, 
fand  ich  die  vorher  erwähnten  Schachtabteuf- 
arbeiten im  großen  und  ganzen  beendet.  Die 
Förderung  der  einzelnen  Schachtanlagen  bewegte 
sich  zwischen  4000  und  7000  Scheffel  (bei  Gas- 
flammkohle  wurden  120  Scheffel  auf  10Q  Zentner 
gerechnet)  arbeitstäglich.  Die  Verhältnisse  für 
Arbeitgeher  und  Arbeitnehmer  waren  außerordent- 
lich kärgliche,  was  nicht  wundernehmen  kann. 


*  Vergleiche  des  nähern  den  Vortrag  des  Ob«r- 
iugenieurs  Riem  er  auf  dem  VIII.  Deutschen  foVrg- 
uiannstagc  zu  Dortmund  1901.  In  demselben  sind 
auch  die  vielen  neuen  Fortschritte  im  Abteufen,  wie 
«Us  Gefrierverfahren  von  l'oetsch  und  die  Schacht- 
,  absenksv^teme  nach  Padberg  uud  Honigruunn  behandelt. 
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wenn  berücksichtigt  wird,  daß  der  Preis  der 
Kohle  seinen  größten  Tiefstand  mit  5,50  Jt  für 
die  Tonne  oder  271/«  (•  d.  Zentner  erreicht 
hatte,  daß  der  Lohn  eines  Steigers  60  bis  75 
den  Monat  betrag,  also  ein  tüchtiger  Kohlen- 
haner  noch  weniger  nach  Hause  brachte.  So 
ist  es  nicht  schwer,  sich  ein  Bild  der  allgemeinen 
wirtschaftlichen  Lage  zu  machen ;  für  die  Ge- 
werken  stand  die  Zeit  im  Zeichen  nicht  endender 
Zubuße.  Des  weitem  kann  man  sich  heute  kaum 
eine  rechte  Vorstellung  von  den  Schwierigkeiten 
bilden,  die  der  Absatz  dieser  paar  Tausend 
Scheffel  Kohlen  den  einzelnen  Verwaltungen  bot, 
um  die  kleine  Förderung  notdürftig  aufrecht  zu 
erhalten.  Ich  möchte  nur  als  ein  Beispiel  von 
vielen  anführen,  daß  die  Zeche,  die  unter  meiner 
Leitung  stand,  große  Mengen  Magerkohlen  an 
der  Ruhr  ans  dort  lagernden  Bestanden  zu  etwa 
12  e}  den  Scheffel  kaufen  und  zu  Wasser  für 
(ranz  billige  Fracht  nach  Ruhrort  bringen  mußte, 
um  diese  in  einem  dortigen  Magazin  mit  guten 
Flammkohlen  zu  mischen  und  für  eigene  Rechnung 
nach  Nym  wegen,  Schiedam  usw.  zu  verfrachten 
und  an  die  dortigen  Fabriken  nnd  Brennereien 
zu  detaillieren.  Dabei  war  man  noch  genötigt, 
größere  Kohlenlager  an  verschiedenen  holländi- 
schen Plätzen  zu  halten. 

Was  die  technischen  Einrichtungen  der  Zechen 
betrifft,  so  wurden  die  in  deutschen  Händen 
befindlichen  mit  deutschen  Maschinen  ausgerüstet, 
während  diejenigen,  deren  Hauptbeteiligte  Eng- 
länder, Belgier  und  Franzosen  waren,  die  Ma- 
schinen ans  ihren  Heimatländern  bezogen.  Die 
Wetterversorgung  der  unterirdischen  Baue  war 
zn  jener  Zeit  eine  äußerst  mangelhafte,  wenig- 
stens auf  den  meisten  Zechen,  und  es  war  durch- 
aus nichts  Ungewöhnliches,  daß  im  Sommer  oder 
Herbst  ein-  oder  zweimal  in  der  Woche  gefeiert 
werden  mußte,  weil  die  Lampen  nicht  brennen 
wollten.  Auf  vielen  Schächten  mußte  die  Ein- 
fahrt der  Bergleute  noch  an  der  Fahrt  erfolgen, 
da  der  Bergbehörde  die  Seilfahrt  zu  unsicher 
erschien.  Für  den  unterirdischen  Transport  der 
Kohlenwagen  fand  man  noch  vielfach  Holz- 
gestänge statt  der  eisernen  Schienen.  Zugewan- 
derte Polen  gab  es  anch  schon,  und  diene  waren 
sozusagen  allein  befähigt,  den  beschwerlichen 
Schlepperdienst,  besonders  auf  sehr  geneigten 
Strecken,  die  in  den  Flözen  mit  flacher  Lagerung 
allgemein  üblich  waren,  auszuhalten.  Für  die 
Aufbereitung  und  Sortierung  der  Kohlen  fehlte 
es  auf  den  meisten  Zechen  noch  an  maschinellen 
Einrichtungen,  die  sich  lediglich  anf  die  Förderung 
und  Wasserhaltung  beschränkten. 

Die  Leitung  des  Betriebes  lag  fast  ausschließ- 
lich in  der  Hand  von  Männern,  die  eine  höhere 
technische  Ausbildung  nicht  besaßen,  und  wenn 
auch  unter  diesen  tüchtige  und  für  bestimmte 
Zwecke  hervorragende  Kräfte  nicht  fehlten,  so 
arbeitete  doch  der  größte  Teil  nach  einer  Jahr- 


hunderte alten  Schablone,  die  naturgemäß  bei 
den  veränderten  und  schwierigeren  Verhältnissen 
versagen  mußte.  Das  Gefühl  für  Ordnung,  Rein- 
lichkeit nnd  eingehende  Fürsorge  für  die  maschi- 
nellen Einrichtungen  ging  den  Bergleuten  und 
Beamten  völlig  ab.  Man  beruhigte  sich  damit, 
daß  die  Durchführung  dieser  Ordnung  und  Für- 
sorge zu  viel  Geld  kostete.  Meines  Erachtens 
schon  damals  eine  recht  törichte  Auffassung. 

VVie  kurzsichtig  die  Eisenbahngesellschaften 
den  Bergbau  und  seine  Wichtigkeit  für  die  eigene 
wirtschaftliche  Entwicklung  beurteilten,  davon 
ein  kleines  Beispiel :  Die  Köln-Mindener  Direktion 
besann  sich  in  den  sechziger  Jahren  eines  Tages, 
'  daß  sie  nicht  verpflichtet  sei,  die  Waggons  mit 
100  oder  200  Zentnern,  sondern  nur  nach  dem 
Raummaß  der  Wagenkasten  zu  verfrachten.  Die 
Wagen  waren  aber  ursprünglich  für  die  schweren 
Ruhrkohlen  gebaut,  die  gegen  die  leichtere  Flamm- 
kohle eine  Gewichtsdifferenz  von  etwa  20  °/o 
bei  gleicher  Raumeinheit  besitzt.    Sie  verfügte 
daher  an  die  Station  Gelsenkirchen,  daß  hinfort 
alle  Kohlen,  die  über  die  Wagenbracken  hinaus 
geladen  wurden,  einfach  in  die  Rangiergeleise 
abzuwerfen  seien.    Nun  hatten  aber  die  Zechen 
schon  seit  Jahren  nur  nach  Gewicht  verkauft. 
•  Das  war  eine  recht  ernste  Frage  und  veranlaßte 
die  Zechendirektoren,  zusammenzutreten  und  eine 
'  Deputation  nach  Köln  zu  entsenden  mit  dem 
|  strikten  Mandate,  der  Bahudirektion  anzukündigen, 
daß  alle  Gelsenkirchener  Zechen  entschlossen 
seien,  den  Betrieb  einzustellen,  falls  diese  un- 
erhörte Verfügung  nicht  innerhalb  24  Stunden 
!  zurückgenommen  würde.    Schreiber  dieses  war 
der  Sprecher  dieser  Deputation  und  muß  seine 
Sache   gut  gemacht   haben,   denn   der  kleine 
I  Geheimrat  Dagobert  Oppenheim,  dem  ein  solcher 
beherzter  Widerstand  der  gehorsamen  Verfrachter 
;  wohl  noch  nicht  vorgekommen  war,  zog  die 
Maßregel  innerhalb  der  verlangten  Frist  zurück. 
I  Ich  erinnere  mich  noch  des  stolzen  Gefühls,  mit 
I  dem  wir  die  Rückreise  nach  Gelsenkirchen  an- 
.  traten.    Es  bedurfte  jedoch   des  tatkräftigen 
[  Vorstoßes  der  Rheinischen  Eisenbahngesellschaft 
in  das  rheinisch  -  westfälische  Gebiet  mit  dem 
bewußten  Zwecke  der  Herstellung  selbständiger 
'  Verbindung  ihres  Netzes  mit  dem  fernen  Osten 
i  und  Norden,  um  durch  den  Wettbewerb  die  Lage 
I  der  Verfrachter  unseres  Gebietes  zu  einer  günsti- 
geren zu  gestalten.  Leider  konnte  die  Rheinische 
Bahn  bis  zur  Verstaatlichung  ihres  Netzes  im 
Jahre  1 880  nur  einen  geringen  Teil  ihrer  Pläne 
ausführen,  besonders  da  die  Köln-Mindener  und 
Bergisch-Markische  Bahn   ihr  die  allergrößten 
j  Schwierigkeiten  und  Hindernisse  bereiteten. 

In  dem  Zeitraum  von  1851  bis  1860  hatte 
die  gesamte  Kohlenförderung  des  Bezirks  31  l/s 
Millionen  Tonnen  gegen  91,4  Millionen  Tonneu 
vom  Jahre  1861  bis  1870  betragen,  war  also 
in  dem  letzten  zehnjährigen  Zeitraum  um  das 
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Dreifache  gestiegen.  Der  Verkaufspreis  der  Kohlen 
betrag  1861  rnnd  7l/t  t,H  die  Tonne  and  sank 
1863  auf  5,5  erhob  sich  dann  langsam  and 
gleichmäßig  bis  1870  auf  81/*  Da  auch 

die  Selbstkosten  sich  erhöhten,  so  stellt  die 
Dekade  1861  bis  1870  einen  recht  mageren 
Zeitabschnitt  dar,  der  nicht  geeignet  war,  den 
technischen  und  wirtschaftlichen  Fortschritt  des 
Bergbaues  zu  begünstigen.  Deshalb  wurden  auch 
in  diesem  Zeitabschnitt  nur  wenige  neue  Berg- 
werksanlagen ins  Leben  gerufen,  jedoch  die 
Bohrungen  nach  Kohlen  weiter  nach  Norden  bis 
etwa  21/«  Kilometer  südlich  von  Recklinghausen 
im  Emscher  Tale  ausgedehnt. 

Unter  den  Nenan lagen,  die  ihre  Entstehung 
der  Mitte  der  sechziger  Jahre  verdanken,  darf  die 
der  Zeche  Konsolidation  nicht  mit  Stillschweigen 
übergangen  werden.  Schreiber  dieses  erinnert 
sich,  daß  er  sich  an  einem  heiteren  Sommer- 
nachmittag aufmachte,  um  die  Abteufarbeiten 
dieses  neuesten  Schachtes  zu  besuchen.  Er 
durchwanderte  den  kleinen  Marktflecken  Gelsen- 
kirchen und  verfolgte  dann  einen  gewundenen 
Sandweg  durch  einen  jungen  Tannenwald,  um 
so  auf  einer  etwa  einen  Morgen  großen  ab- 
geholzten Lichtung  das  Schachtgerüst  von  Kon- 
solidation vor  sich  zu  sehen.  Dieses  Werk 
förderte  im  Jahre  1900  1539  312  t.  Auf  dem 
durchwanderten  Waldterrain  erhob  Bich  in  der 
Folge  der  Ort  Schalke  mit  seinen  Zechen,  Eisen- 
werken und  Fabriken. 

Noch  einer  andern  hervorragenden  Bergwerks- 
anlage, der  Zechen  von  der  Heydt  und  Pro- 
vidence  bei  Herne,  möge  gedacht  werden.  Diese 
verdankte  ihre  Entstehung  belgischen  and  fran- 
zösischen Aktionären  and  wurde  später  von  der 
Harpener  Gesellschaft  angekauft  und  erweitert. 
Dann  sei  noch  das  Abteufen  der  gewerkschaft- 
lichen Zechen  Friedrich  der  Große,  König  Ludwig 
gegen  Ende  der  sechziger  Jahre  erwähnt,  welche 
im  übrigen  nicht  die  einzigen  neuen  Anlagen 
waren.  Die  erstgenannten  Zechen  erzeugen  heute 
zusammen  rund  880000  t,  die  letztgenannten  jede 
rund  500  000  t  Kohlen  im  Jahre.  Bevor  ich 
die  Erinnerungen  bis  1870  abschließe,  möchte 
ich  noch  einen  kurzen  Rückblick  auf  die  poli- 
tische Lage  des  Zeitabschnittes  1860  bis  1870 
werfen,  da  diose,  wie  die  Folge  gelehrt  hat, 
einen  maßgebenden  Einfluß  auch  auf  dio  wirt- 
schaftlichen Verhältnisse  ausübt. 

Durch  die  großen  Erfolge  Frankreichs  auf 
politischem  Gebiete  gegen  Ende  der  fünfziger 
Jahre  und  die  Behandlung  der  wirtschaftlichen 
Fragen  in  großem  Stile  fiel  ihm  die  FUhrerrolle 
auf  dem  Kontinente  zu,  und  das  deutsche  Volk 
hielt  seine  bescheidene  Stellung  für  etwas  Ge- 
gebenes sowie  Natürliches.  Aber  einsichtsvolle 
Männer  an  leitender  Stelle  erkannten,  daß  dieser 
Zustand  mit  einem  Rückgänge  gleichbedeutend 
sei  und  das  Schwinden  der  politischen  Macht  i 


auch  einen  langsamen  aber  sicheren  Verfall  der 
wirtschaftlichen  Kräfte  bedingte.  Ein  erstes  poli- 
tisches Wiedererwachen  brachte  nun  das  An- 
schneiden der  Schleswig  -  Holsteinschen  Fragen 
von  Seiten  Dänemarks,  welches  bekanntlich  zu 
der  österreichisch  -  preußischen  Bundesexekutioo 
führte.  Aber  schon  vorher  war  Bich  die  Heeres- 
leitung voll  bewußt  gewesen,  daß  eine  Re- 
organisation der  Armee  unaufschiebbar  sei,  falls 
Preußen  überhaupt  eine  einflußreiche  Stellung 
im  europäischen  Völkerkonzert  behaupten  wollte. 
Diese  Notwendigkeit  war  schon  bei  der  knrzen 
Mobilmachung  gegen  Frankreich  im  Jahre  1855* 
klar  zutage  getreten.  Ich  war  damals  als  Reserve- 
Offizier-Aspirant  bei  den  Deutzer  Pionieren  einge- 
zogen. Diese  sollten  auf  drei  Kompagnien  ergänzt 
werden,  indessen  dauerte  es  fast  drei  Wochen, 
bis  die  eingezogenen  etwa  120  Reservisten  ein- 
gekleidet und  bewaffnet  werden  konnten.  Dieses 
eine  authentische  Beispiel  spricht  Bände.  Aber 
unsere  wackeren  Volksvertreter  hatten  taube 
Ohren  gegenüber  den  bezüglichen  Vorlagen  der 
Regierung  und  fanden  für  ihren  mannhaften 
Widerstand  Beifall  im  Volke  selbst.  Es  ging 
sogar  ein  sogenannter  Sturm  der  Entrüstung 
durch  das  Land  und  es  sollte  eine  allgemeine 
Steuerverweigerung  ins  Werk  gesetzt  werden. 
Doch  die  Regierung  blieb  fest  und  verschaffte 
sich  dio  Mittel  zur  Ausführung  ihrer  Pläne 
durch  die  Verlängerung  der  Konzession  der 
Köln  -  Mindener  Eisenbahngesellschaft.  Nach- 
dem der  Däne  in  seine  Schranken  zurück- 
gewiesen war,  erwachte  endlich  die  Volksseele 
aus  ihrem  Schlafe,  und  als  nun  der  Streit  über 
den  Besitz  des  befreiten  Landes  zwischen  Öster- 
reich und  Preußen  ausbrach,  entflammte  aller- 
orten die  Begeisterung,  and  der  so  ruhmreiche 
Ausgang  dieses  kurzen  aber  folgenschweren 
Krieges,  der  zum  festen  Zusammenschluß  der 
deutschen  Volksgenossen  bis  zum  Maine  führte, 
entfesselte  auf  allen  Gebieten  den  volkswirt- 
schaftlichen Fortschritt.  So  faßte  das  Bewußtsein 
Wurzel,  daß  die  wirtschaftliche  Stellung  eines 
Landes  unzertrennlich  mit  seiner  politischen 
Macht  verbunden  ist.  Die  Aufwärtsbewegung 
auf  gewerblichem  Gebiete  würde  sich  noch  leb- 
hafter kundgegeben  haben,  wenn  nicht  weitere 
Wetterwolken  am  politischen  Himmel  herauf- 
gezogen wären,  die  sich  erst  vier  Jahre  später 
entladen  sollten. 

1870—1880.  Gründerzeit  und  Streik  von  1872;  Aus- 
dehnung der  Bohrungen  nach  Kohlen;  Niedergang 
der  Industrie  auf  allen  Gebieten  1874;  Lage  der 
Stahl-  und  FAneninduttrie ;  Kampf  um  den  Schutz 
der  nationalen  Arbeit. 

Den  Erinnerungen  an  diesen  Zeitabschnitt 
möchte  ich  das  Motto  voranstellen:  „Der  Wahn 
ist  kurz,  die  Reu  ist  lang."  Die  denkwürdigen 
Jahre    1870/71,    die  uns  die  Gründung  dos 
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Deutschen  Reiches  brachten,  sind  noch  verhältnis- 
mäßig frisch  im  Gedächtnis  der  Lebenden,  sie 
überschütteten  uns  mit  den  Milliarden  der  Kriegs- 
entschädigung, die  zum  größten  Teil  in  wirt- 
schaftlichen Anlagen,  wie  Erneuerung  des  Kriegs- 
materials, Stärkung  der  Flotte,  Eisenbahnbauten 
befruchtende  Verwendung  fanden.  Die  Finanz- 
weit  und  die  Kapitalisten  sahen  sich  der  Aus- 
sicht auf  einen  dauernden  gesicherten  Frieden 
gegenüber  nnd  so  entfesselte  sich  naturgemäß 
nach  langer  Zurückhaltung  das  Spiel  der  wirt- 
schaftlichen Kräfte. 

Leider  brachte  für  den  Kohlenbergbau  zu- 
nächst der  Streik  vom  Jahre  1872  eine  Ent- 
täuschung; er  befand  sich  zum  ersteninale 
einer  Bewegung  gegenüber,  die  in  der  Folgezeit 
noch  häutiger  in  die  Erscheinung  treten  sollte. 
Da  irgendwelche  Forderungen  von  seiton  der 
Belegschaften  nicht  gestellt  wurden,  so  kann 
oar  angenommen  werden,  daß  die  bewegenden 
Ursachen  dieses  Streiks  nicht  auf  wirtschaft- 
lichem Gebiete  lagen.  Im  übrigen  verlief  diese, 
wie  ich  annehme,  mehr  politische  Kundgebung 
in  außerordentlich  ruhiger  Weise  ohne  irgend- 
welche Ausschreitung.  Diese  vierwöchentliche 
Unterbrechung  der  Förderung  auf  einer  größeren 
Anzahl  von  Zechen  belebte  naturgemäß  die  Nach- 
frage nach  Kohlen  und  hatte  bei  dem  kräftig 
einsetzenden  Aufschwung  auf  allen  Gebieten  eine 
Hochbewegung  der  Preise  zur  Folge,  wie  sie 
vorher  und  nachher  nicht  dagewesen  ist.  Diese 
erreichte  ihren  schwindelhaften  Höhepunkt  im 
Jahre  1873  mit  16,60  <Jl  die  Tonne.  Zum 
Vergleich  möge  angeführt  sein,  daß  die  Hoch- 
welle 1890/91  nur  auf  \\  «H  die  Tonne  und  die 
jüngste  von  1900/01  auf  11,60  Ji  stieg. 

In  den  Jahren  1872  nnd  1873  entstanden  un- 
bezahlte Gründungen  auf  allen  wirtschaftlichen 
Gebieten,  nnd  auch  viele  bis  dahin  gewerkschaft- 
lich betriebene  Zechen  wurden  mit  hohem  Kapital 
in  Aktiengesellschaften  umgewandelt.  Die  aller- 
weitesten  Kreise  wurden  von  der  auri  sacra  fames, 
dem  Hunger  nach  Gewinn,  erfaßt.  Ein  jeder  glaubte, 
das  goldene  Zeitalter  sei  gekommen.  Im  Mittel- 
punkte dieser  fieberhaften  Bewegung  stand  Fritz 
Grillo  mit  seinen  rheinisch- westfälischen  Freun-  [ 
den  und  mit  ihm  eine  Reihe  der  größten  und 
bedeutendsten  Berliner  Banken. 

Es  blieb  nicht  aus,  daß  sich  Gesellschaften 
bildeten,  um  das  Kohlengebirge  nördlich  der  bis 
dahin  gezogenen  Grenze  zu  erforschen  und  mit 
Beleihungen  zu  bestricken.  Die  Bohrungen 
dehnten  sich  teilweise  bis  zur  Lippe  aus,  wo  I 
auch  das  Karbon  in  Tiefen  von  600  Metern 
and  mehr  mit  guten  Aufschlüssen  angetroffen 
wurde.  Von  den  nördlichen  Grubenfeldern  wurde 
zuerst  Ewald  in  Angriff  genommen.  Diese  Zeche 
verdankt  ihre  Entstehung  dem  Gewerken  Ewald 
Hilger  in  Essen.  Sie  eröffnete  den  Betrieb 
1874  in  den  hangenden,  bis  dahin  noch  unbe- 


kannten Flözen  der  Flammkohlengruppe,  unter 
anderm  in  dem  berühmten  Flöze  Ewald,  später 
Bismarck  getauft.  Inzwischen  ist  auf  der  be- 
nachbarten Zeche  Schlägel  &  Eisen  die  Flamm- 
kohlengruppe bis  zu  einem  400  Meter  hängen- 
derem Horizonte  und  einer  Anzahl  guter  Flöze 
aufgeschlossen  worden. 

Im  Beginn  der  Bewegung  auf  diesem  Ge- 
biete hatte  ich  einige  Anteile  einer  Bohrung 
südlich  von  Recklinghansen  erworben,  was  mich 
veranlaßte,  die  geologischen  Verhältnisse  dieser 
Gegeud  näher  zu  prüfen,  wobei  ich  feststellte, 
daß  bei  Recklinghausen  der  Gegenflügel  der 
Emscher  Mulde  mit  den  Flözen  von  Konsolidation 
gefunden  werden  müsse.  Dies  bestimmte  mich, 
mit  einigen  Freunden  den  Plan  zum  Erwerb 
von  etwa  40  Grubenfeldern  aufzustellen  und 
uns  das  Recklinghauser  Gebiet  zunächst  durch 
Schutzbohrlöcher  zu  sichern.  So  gelangten  in 
der  Folge  die  nachstehenden  Berggerechtsamen 
zur  Verleihung :  General  Blumenthal,  Schlägel  & 
Eisen,  General  Werder,  General  Goeben,  Deut- 
scher Kronprinz,  Kaiser  Wilhelm  und  Vereinigtes 
Deutschland.  Derselbe  Interessentenkreis  dehnte 
später  seine  Erwerbungen  aus  auf  Emscher- 
Lippe  bei  Henrichenburg,  Schlägel  &  Eisen 
Fortsetzung  (jetzt  Viktoria),  Bertha  Wilhelmine 
und  Nordsee  (jetzt  Preußen  I  und  U  bei  Lünen). 
In  einem  großen  Teil  dieser  Felder  befinden 
sich  wie  bekannt  jetzt  bedeutende  Bergwerks- 
anlagen. Das  Wort:  „Kleine  Ursachen,  große 
Wirkungen"  dürfte  hier  am  Platze  sein. 

Diese  Zukunftsbestrebungen  bildeten  jedoch 
nur  einen  verschwindenden  Punkt  in  der  großen 
Bewegung  der  Zeit,  in  welcher  die  Gründungen 
großen  Stils  an  der  Tagesordnung  waren.  Auf 
diesem  Gebiete  spielte  Fritz  GriJlo,  den  ich  schon 
vorher  erwähnte,  die  führende  Rolle.  Er  grün- 
dete mit  seinen  befreundeten  Bankhäusern  die 
Dortmunder  Union,  den  Schalker  Gruben-  und 
Huttenverein,  die  Bulmker  Kesselfabrik  (später 
GewerkschaftOrange),  die  Rheinisch- Westfälische 
Industrie  -  Gesellschaft ,  das  Walzwerk  Grillo 
&  Funke,  die  chemische  Fabrik  Schalke,  die 
Gelsenkirchener  Bergwerks  -  Gesellschaft,  Bad 
und  Zeche  Königsborn,  die  gewerkschaftlichen 
Zechen  Graf  Bismarck,  Minister  Stein,  Harden- 
berg, Gneisenau,  Scharnhorst,  Monopol  und 
vieles  andere. 

Grillo  war  ein  Mann  mit  außerordentlicher 
Kombinationsgabe  und  weitem  Blick.  Hoch- 
herzige Impulse  und  Rücksichtslosigkeit  in  Ver- 
folgung seiner  Pläne  paarten  sich  in  [seiner 
Natur.  Nach  den  glücklichen  Erfolgen  seiner 
ersten  Unternehmungen  (u.  a.  Konsolidation) 
vertraute  er  unbedingt  auf  seinen  Stern  und  auf 
die  große  Entwicklungsfähigkeit  unserer  Industrie. 
Wenn  Grillo  auch  ein  lebhaftes  Interesse  an 
den  von  ihm  ins  Leben  gerufenen  Schöpfungen 
besaß,  so  veranlaßte  ihn  dagegen  seine  kauf- 
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männische  Veranlagung,  sich  ohne  bedenken  von 
den  Kindern  seines  Schöpfungstriebes  kalten 
Blutes  zu  trenuon,  wenn  er  darin  einen  besseren 
geschäftlichen  Vorteil  sab.  Derartige  Trans- 
aktionen besaiten  sogar  einen  außerordentlichen 
Reiz  für  ihn  nnd  es  bereitete  ihm  stet*  ein  be- 
sonderes Vergnügen,  die  Welt  durch  sie  zu 
überraschen.  Es  wohnten  eben  zwei  Seelen  in 
diesem  Manne,  die  des  Großindustriellen  und 
des  rechnenden  Geschäftsmannes.  Er  hatte  ein  j 
volles  Verständnis  der  volkswirtschaftlichen  Be-  j 
deatnng  der  Entwicklung  unserer  Industrie  und 
erkannte  sicheren  Blickes  deren  Notwendigkeit 
in  Rücksicht  auf  das  Anwachsen  der  Bevölkerung. 
Nicht  in  gleichem  Maße  war  er  sich  vielleicht 
der  Verantwortlichkeit  bewußt,  für  das  werbende 
Kapital  und  die  Ersparnisse  der  Nation  Anlage- 
werte zu  schaffen,  die  jene  vor  großen  Ver- 
lusten in  der  Folge  zu  bewahren  stets  geeignet 
waren.  Diese  blieben  leider  nicht  aus,  und  j 
Grillo  selbst  mußte  die  Erfahrung  machen,  daß 
auch  den  stärksten  Geistern  in  der  Natur  der 
Dinge  eine  Grenze  gesetzt  ist,  die  nicht  unge- 
straft überschritten  werden  kann.  Das  ist  aber 
unbestritten,  Grillo  muß  unter  die  Männer  ein- 
gereiht werden,  deren  sich  der  Fortschritt  be- 
dient, nm  den  wirtschaftlichen  Verhältnissen 
einen  kräftigen  Stoß  nach  vorwärts  zu  geben. 
Er  darf  auch  deshalb  nicht  mit  den  großen  { 
Industriellen  in  Vergleich  gezogen  werden,  welche 
die  von  ihnen  ins  Leben  gerufenen  Unter- 
nehmungen in  weiser  langjähriger  Beschränkung 
zielbewußt  und  sicher  auf  eine  große  Höhe  der 
Entwicklung  gebracht  haben  und  es  als  Lebens- 
aufgabe betrachten,  diese  ihre  Schöpfungeu  auf 
der  Höhe  zu  erhalten  und  organisch  bis  ins 
kleinste  auszugestalten,  um  deren  Bestand  und 
Besitz  für  lange  Dauer  zu  sichern.  Diese 
Meisterschaft  in  der  Beschränkung  lag  nun  ein- 
mal nicht  in  der  Natnr  Grillos.  Von  deu  vor- 
her erwähnten  Industriellen,  die  meines  Er- 
achtens eine  größere  Bedeutung  und  ein  höheres 
Verdienst  an  dor  Entwicklung  unseres  Erwerbs- 
lebens beanspruchen  dürfen,  könnte  ich  eine 
lange  Ehrentafel  aufstellen,  möchte  indessen 
darauf  verzichten,  da  ihre  Namen  in  engeren 
und  weiteren  Kreisen  sowie  auch  vielfach  in  deu 
weitesten  bekannt  und  geehrt  sind. 

Wie  in  allen  früheren,  so  war  auch  in  dieser 
Epoche  der  optimistische  Glaube,  daß  die  Hoeh- 
bowegung  für  einen  langen  Zeitraum  gesichert 
sei,  ganz  allgemein  verbreitet.  Aber  selten  hat 
eine  Täuschung  ein  bo  jähes  Ende  genommen 
wie  diese.  Das  .lahr  1871  leitete  bereits  den 
Niedergang  ein,  der  im  Jahre  1879  dahin  führte, 
dal»  der  Preis  der  Kohle  von  seiner  einsamen 
Höhe  von  H>,(>0  ..//  auf  5, HO  H,  also  fast  auf 
den  Stand  von  18i>;t,  zurücksank. 

Die  Eisenindustrie,  die  in  dieser  schweren 
Zeit  auch  noch  1877  den  Schutz  der  Zölle  ver- 


lor, durchlebte  während  dieser  5  Jabre  eine 
Krisis,  welche  viele  selbst  der  bestfundierten 
Unternehmungen  dem  Zusammenbruche  nahe 
brachte.  Die  selbst  tief  erschütterten  grollen 
Banken  standen  vielfach  vor  der  Frage,  ob  aie 
die  erschöpfte  Industrie  ihrem  Schicksal  über- 
lassen sollten;  jedoch  die  Verantwortlichkeit 
vor  den  schweren  Folgen  und  die  sichere  Ge- 
fahr, damit  ihr  eigenes  Grab  zu  bereiten,  ließen 
sie  vor  diesem  äußersten  Schritte  zurückweichen. 
Ich  schildere  hier  durchaus  nicht  zu  schwarr. 
und  meine  Ausführungen  entsprechen  den  damals 
vorliegenden  Tatsachen,  nur  die  Rücksicht  auf 
noch  bestehende  blühende  Finanzinstitute  ver- 
bietet mir  Namen  zu  nennen.  Der  übermächtige 
ausländische  Wettbewerb  unter  gleichzeitigem 
Vorsagen  des  heimischen  Marktes  machte  alle 
Bemühungen  der  Eisen-  und  Stahlindustrie,  durch 
weise  Sparsamkeit  und  die  Verbesserung  ihrer 
Einrichtungen  sich  aus  dieser  Misere  herauszu- 
arbeiten, zuschandeu.  Dies  führte  endlich  die 
Regierung  zur  Einsicht,  daß  der  Ruf  uach  Schutz 
der  nationalen  Arbeit  ein  vollberechtigter  war. 
Dem  Fürsten  Bismarck  verdankt  die  deutsche 
Industrie  die  erfolgreiche  Durchführung  dieses 
leitenden  Grundsatzes.  So  erhoffte  man  gegen 
Ende  dieses  wechselvollen  Jahrzehnts  die  Morgen- 
röte einer  besseren  Zeit  und  gewann  den  Mm 
und  die  Zuversicht  wieder,  die  als  erste  Grund- 
bedingung für  die  Beteiligung  des  werbenden 
Kapitals  an  der  Industrie  anzusehen  sind. 

Der  Freihandel,  eine  Kulturpflanze,  die  durch- 
aus nicht  für  jeden  Boden  paßt  ,  wurde  in  Deutsch- 
land mit  großem  Geschick  von  England  aus  ein- 
geführt, sie  erwies  sich  indessen  im  Laufe  der 
Zeit  nicht  als  Nährgewächs,  obwohl  sie  jahr- 
zehntelang als  ein  Arkanum  der  wirtschaftlichen 
Pharmakopöe  galt.  Wie  schwer  es  ist,  gerade 
in  unserem  Lande  eine  hochwissenschaftlich  be- 
gründete Ansicht  zu  bekämpfen,  bedarf  keiner 
nähereu  Ausführung.  Schon  der  Name:  „Frei- 
handel" hatte  für  den  Deutschen  einen  gaten 
Klang,  um  so  mehr  als  das  sogenannte  Prohibitiv- 
system, der  Hochschutz  im  Gegensatz  zu  jenem, 
seit  der  Zeit  Napoleons  I.  noch  in  böser 
Erinnerung  fortlebte.  Nachdem  der  Boden  durch 
List  und  andere  hervorragende  Nationalökonomen 
,  vorbereitet  war,  nahm  die  Vereinigung  der  deut- 
schen Industriellen,  die  sich  unter  Führung  des 
Vereins  frtr  die  wirtschaftlichen  Interessen  in 
Rheinland  und  Westfalen  im  Jahre  187»»  zu  einem 
Zentralverbande  zusammengeschlossen  hatte,  den 
Kampf  mit  diesem  Drachen  auf  nnd  führte  ihn 
erfolgreich  durch.  Eine  Tat,  die  in  der  Ge- 
schichte unseres  Wirtschaftslebens  einen  Mark- 
stein bildet.  Bismarck  war  nicht  der  Besiegte, 
sondern  der  ('berzeugte,  und  als  solcher  trat  er 
mannhaft  mit  in  den  Kampf  ein  und  erwarb 
sich  den  Lorbeer  auch  auf  diesem  Gebiete.  Die 
führenden  Politiker  und  mit  ihnen  alle  verstän- 
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digen  Volkswirte  betrachten  es  jedoch  als  leitenden 
Grnndsatz,  daß  der  Schutz  der  nationalen  Arbeit 
sich  in  gewissen,  nach  Lage  der  Verhältnisse 
verschiebbaren  Grenzen  bewegen  muß  nnd  weder 
zu  einer  Prämie  für  die  Bequemlichkeit  und 
Begehrlichkeit,  noch  zu  einem  fühlbaren  Druck 
auf  die  Lebenshaltung  der  breiten  Massen  ans- 
darf.    Auch  die  möglichst  gleichmäßige 


Anteilnahme  aller  wirtschaftlichen  Betriebe,  der 
landwirtschaftlichen,  industriellen  und  gewerb- 
lichen an  den  Vorteilen  des  Schutzes  bedarf 
einer  nicht  immer  leichten  gerechten  Abwägung 
unter  sorgfältigster  Berücksichtigung  der  be- 
stehenden Betriebsbedingungen  auf  jedem  Felde 

der  Arbeit.  ,,.  , ,  „  ,  ,  . . 

(Schluß  folgt.) 


Wirtschaftliche  und  industrielle  Verhältnisse  in  den  Vereinigten 

Staaten  von  Amerika. 

(Fortsetzung  von  Seite  969.) 


Ich  will  nun  kurz  über  die  verschiedenen  billigen  Preisen  in  verschiedenen  Erdteilen  ge- 
Besnche  und  Besichtigungen  berichten.  Unsere  lieferten  amerikanischen  Lokomotiven  stammten 
Reiseroute  war  folgende :  New  York,  Philadelphia,  wohl  meist  aus  der  Fabrik  von  Baldwin. 
Bethlehem,  Altoona,  Pittsbnrg,  St.  Louis,  Cansaa  Eine  Fabrik  ganz  eigener  Art,  welche  zeigt, 
City,  Chicago,  Cleveland,  Niagara,  Buffalo,  AI-  wie  weit  in  Amerika  alle  Erzeugung  spezialisiert 
bany,  Boston.  New  Vork,  Washington,  Baltimore,  wird,  ist  die  „Keystone  Watch  CaseComp.", 
Philadelphia,  New  York.  In  Philadelphia  sahen  wo  Gehäuse  für  Taschenuhren  und  in  letzter 
wir  die  Baldwin  Locomotive  Works.  Diese  Zeit  auch  komplette  Uhren  hergestellt  werden, 
ausgedehnten  Werke  liegen  mitten  in  der  Stadt  Die  Werke  stellen  in  Philadelphia  und  an  anderen 
und  sind  dadurch  besonders  sehenswert,  daß  der  zugehörigen  Fabrikationsstellen  täglich  6000 
Raum  in  vier  Etagen  ausgenutzt  ist.  Gosvaltigc  Uhrgehäuse  her  und  bringen  außerdem  täglich 
Hebezeuge  vermitteln  den  Transport  der  schweren  etwa  1400  fertige  Uhren  in  den  Handel.  Neben 
Arbeitsstücke  —  wie  ganze  Lokomotivkessel  —  einer  geringen  Anzahl  massiv  goldener  und 
aas  einer  Etage  in  die  andere.  Man  stellt  mit  silberner  werden  iu  der  Hauptsache  goldplat- 
einer  Belegschaft  von  15  000  Arbeitern  täglich  tierte  Gehänse  fabriziert,  wozu  man  täglich 
f>  bis  7  Lokomotiven  fertig.  Die  Ansprüche,  etwa  18  000  Dollar  Gold  verarbeitet.  Die  Ge- 
welche die  amerikanischen  Bahnen  an  die  Aus-  häuse  werden  vielfach  mit  Gravierungen  Ver- 
führung der  Lokomotiven  stellen,  sind  sehr  ver-  sehen,  die  zum  Teil  eingedrückt  und  nach- 
»chieden  von  denen  der  preußischen  Staatsbuhnen,  geschnitten ,  zum  größten  Teil  aber  auf  sinn- 
man  legt  keinen  Wert  auf  eine  saubere  blitz-  reichen,  äußerst  komplizierten  Maschinen  eiu- 
blanke  Maschine,  die  Teile  werden  nur  da  be-  geschnitten  werden. 

arbeitet,  wo  die  Verwendung  dies  erforderlich  Die  Cramps  Schiffswerft,  welche  in  ftnan- 
macht,  im  übrigen  streicht  man  sie  an.  Die  zielle  Schwierigkeiten  geraten  war,  von  dem 
Konstruktion  der  Lokomotiven  ist  einfacher  als  Bankhause  Drexel  Morgan  aber  saniert  wurde, 
in  Deutschland,  der  Nutzeffekt  soll  geringer  ist  ein  sehr  ausgedehntes  Unternehmen;  durch 
»ein.  Der  Kessel  ruht  auf  Seitenrahmen,  die,  Anlage  einer  neuen  Maschinenfabrik,  durch  Aus- 
massiv gehalten,  aus  geschmiedetem  Eisen  oder  rüstung  der  Kelligen  mit  großen  Brownschen 
gegossenem  Stahl  hergestellt  sind.  Die  Feuer-  Kranen  usw.  ist  die  Werft  durchaus  leistuugs- 
büebsen  sind  nicht  wie  bei  uns  aus  Kupfer,  fähig  gestaltet  wordeu.  Eine  umfangreiche  Ver- 
sondern ans  Martinstahl  hergestellt.  Man  er-  wendung  findet  die  Preßluft  zum  Betriebe  der 
wartet  von  vornherein  keine  so  lange  Dienst-  Werkzeuge.  Es  waren  mehrere  große  Personen- 
xeit  wie  bei  uns;  darum  darf  auch  der  Preis  dampf  er  und  Kriegsschiffe  im  Bau,  darunter 
nicht  zu  hoch  sein ;  der  Preis  einer  Maschine  zwei  Russen,  die  aber  so  billig  übernommen  sein 
im  Gewicht  von  etwa  85  ton«  wurde  mir  mit  sollen,  daß  ein  Verlust  dabei  zu  erwarton  wäre. 
Ii  000  Dollar  angegeben.  Ich  hatte  den  Ein-  Die  an  Stelle  der  in  Ctiba  in  die  Luft  ge- 
druck,  alB  wenn  die  Ausführung  der  Arbeiten  flogenen  erbaute  neue  „Maine"  lag  im  Dock, 
für  unsere  Begriffe  manches  zu  wünschen  übrig  um  inwendig  verstärkt  zu  werden,  weil  die  Ar- 
ließ.  Die  Baldwinsche  ist  die  größte  Lok»-  mierung  sich  im  Verhältnis  zum  Schiff  zu  stark 
nwtivenfabrik,  sie  gehört  nicht  zum  Lokoinotiv-  erwiesen  hatte.  Eine  Rundfahrt  auf  dem  Fluß, 
Trost.    Die  iu  früheren  Jahren  zu  erstaunlich  von  der  Werft  aus,  schloß  den  reich  besetzten 
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Tag.  Man  sieht  auf  dem  breiten  Strom  fast 
gar  keinen  Schiffsverkehr,  da  Philadelphia  keinen 
Handel  hat ;  es  ist  aber  die  größte  Fabrikstadt. 
Bemerkenswert  ist,  daß  zwei  Drittel  aller  Fabrik- 
arbeiter im  Besitz  von  eigenen  kleinen  Wohn- 
häusern sind,  wodurch  die  Stadt  ungeheuer 
ausgedehnt  ist  und  deu  Namen  „das  grollte  Dorf 
der  Staaten44  erhalten  hat. 

Am  nächsten  Tage  besuchten  wir  die  Beth- 
lehem Steel  Works  in  Bethlehem.  Dieses 
Werk  hat  in  den  80  er  Jahren  die  Anfertigung 
der  groben  Massenartikel,  wie  Schienen  usw., 
aufgegeben,  weil  es  darin  seiner  ungünstigen 
Lage  wegen  mit  Pittsburg  nicht  konkurrieren 
konnte ;  es  hat  sich  der  Anfertignng  von  Speziali- 
täten, wie  Kriegsmaterial,  Panzerplatten,  Ma- 
terialien für  Schiff-  und  Maschinenbau,  feuer- 
festen Gewölben  usw.,  zugewandt.  Das  Werk 
umfaßt  Hochöfen,  in  denen  Erze  von  Cuba  und 
vom  Lake  Superior  verarbeitet  werden,  Martin- 
öfen von  10  bis  40  Tonnen  Fassung,  ein  Preß- 
und  Hammerwerk,  große,  vorzüglich  eingerichtete 
mechanische  Werkstätten,  eine  Stahlgießerei, 
Tiegelschmelzerei  und  außerdem  die  verschiede- 
nen Einrichtungen  zum  Härten  der  Panzerplatten. 
Der  Eindruck,  welchen  die  Betriebe  machen,  ist 
ein  sehr  guter;  die  Fabrikate  sind  erster  Qualität, 
es  bezieht  sich  dies  auch  auf  Stahlguß,  der  bis 
zu  den  schwersten  Stücken  hergestellt  wird  und 
dessen  Ausführung  von  der  sonst  in  Amerika 
üblichen  —  wie  man  sie  beispielsweise  auch  bei 
Baldwin  sah  —  sehr  vorteilhaft  abstACh.  Alle 
Formen  wurden  getrocket  bezw.  gebrannt.  Das 
Bestreben,  das  Eisenbahnrad  an  Stelle  von  Hart- 
guß aus  einem  zuverlässigeren  Material  herzu- 
stellen, hat  in  Bethlehem  zu  der  versuchsweisen 
Fabrikation  von  Rädern  aus  gepreßtem  Stahl 
geführt  —  Nabe,  Scheibe  und  Bandage  aus 
einem  Stück.  Man  zeigte  uns  hohlgepreßte 
Eisenbahnachsen;  die  Presse  war  leider  nicht 
im  Betriebe.  Zu  erwähnen  ist  noch  das  Nach- 
pressen der  großen  Stahlblöcke  in  der  Gieß- 
form, von  dem  man  anderwärts  nichts  zu 
halten  scheint,  da  ich  es  sonst  nirgends  gefun- 
den habe. 

Von  Bethlehem  fuhren  wir  nach  Altoona  und 
zwar  bis  Harrisburg  mit  Extrazug,  der  ans 
unserem  Privatwagen,  einem  Gepäckwagen  und 
einer  allerliebsten  Aussichtslokomotive  bestand, 
welche  zur  Revision  der  Strecke  benutzt  wird. 
Über  dem  Lokomotivkessel  befindet  sich  ein 
Aussichtssalon,  rings  durch  Glasfenster  geschützt, 
in  dem  acht  Sessel  Platz  fanden,  von  denen  man 
die  wirklich  schöne  Landschaft  vorzüglich  ge- 
nießen konnte.  In  Altoona  wurden  die  großen 
Werkstätten  der  Pennsylvania-Bahn  be- 
sichtigt and  vorher  dein  großen  Güter-Rangierbahn- 
hofein  Besuch  abgestattet.  Altoona  ist  der  Knoten- 
punkt des  Pennsylvania-Systems  zwischen  Osten 
und  Westen;  auf  der  einen  Seite  werden  die 


Züge  für  den  Osten,  auf  der  andern  nach  dem 
Westen  rangiert.  Man  verlaßt  das  alte  amerika- 
nische System  des  Abstoßens  der  Wagen  durch 
einen  Stoßbaum  und  baut  den  Bahnhof  nach  dem 
deutschen  System  der  Rangierberge  um,  «eil 
man  das  letztere  als  ökonomischer  erkannt  Im 
und  das  Material  nicht  so  sehr  leidet  wie  beim 
Abstoßen.  Die  Weichenstellung  erfolgt  auf 
diesen  großen  Bahnhöfen  durch  Pneumatik,  die 
Bedienung  geschieht  durch  Ziehen  kleiner  Schie- 
ber, die  in  großer  Zahl  auf  einer  Schalttafel  im 
Weichenstcllerturm  vereinigt  sind.  Das  System 
soll  ebenso  sicher  funktionieren,  als  es  leicht  zu 
bedienen  ist.  Die  Werkstätten  zerfallen  in 
Lokomotiv- Neubau-  und  -Reparatur,  desgleichen 
in  Wagenreparatur  und  Wagenunterhaltung. 
Besonderes  Interesse  erregte  die  automatische 
Zentralkuppelnng  der  Eisenbahnwagen;  die 
Schließung  der  Kuppelung  geschieht  selbsttätig 
beim  Zusammenstoß  der  Wagen,  das  Lösen  ge- 
schieht durch  Aufheben  eines  Stiftes  mittels 
eines  an  der  Seite  des  Wagens  bedienten  He- 
bels. Durch  ein  Gesetz  aus  dem  Jahre  1901 
ist  den  Bahnen  diese  Kuppelung  und  die  durch- 
gehende Bremse  —  jetzt  allgemein  die  Luft- 
bremse von  Westinghouse  —  vorgeschrieben; 
bis  zu  einem  bestimmten  Zeitpunkte  müssen  alle 
Wagen  damit  ausgerüstet  sein.  Entsprechend 
der  starken  Beanspruchung  sind  für  die  Kup- 
pelungen sehr  weitgehende  Vorschriften  gemacht ; 
auf  je  1000  zur  Ablieferung  gelangende  sollen 
15  Stück  geprüft  und  nach  dem  Ausfall  der 
Proben  die  Lose  angenommen  oder  verworfen 
werden.  Es  werden  Schlagproben  angestellt  und 
Zugversuche  gemacht,  wobei  die  Kuppelungen 
einen  Zug  von  120000  Pfund  aushalten  müssen. 
Trotzdem  müssen  häufig  wegen  Materialfehler 
unbrauchbar  gewordene  Kuppelungen  ausrangiert 
werden.  Dieselben  werden  viel  ans  schmied- 
barem Guß,  jetzt  aber  auch  aus  Stahlguß  ge- 
macht, welch  letztere  die  Pennsylvania- Bahn  vor- 
schreibt. Bei  einer  absoluten  Festigkeit  von 
70000  Pfund  anf  den  Quadratzoll  (=  etwa 
50  Kilo  auf  das  Quadratzentimeter)  soll  die 
Dehnung  15  °/°  >n  2  Zoll  betragen. 

Der  General-Superintendent  klagte  sehr  über 
die  schlechte  Ausführung  des  in  Amerika  her- 
gestellten Stahlgusses  und  hielt  den  deutschen 
ihm  weit  überlegen.  Die  bei  uns  übliche  und 
durch  die  scharfen  Abnahmebedingungen  not- 
wendige Sorgfalt  bei  der  Herstellung  macht  es 
allerdings  auch  unmöglich,  den  Stahlguß  so 
billig  zu  liefern  wie  die  Amerikaner,  welche 
fast  allen  Stahlguß  —  selbst  die  oben  be- 
sprochenen Kuppelnngen  —  in  nicht  getrock- 
neten Formen  gießen.  Das  Putzen  der  Guß- 
stücke bleibt  auf  das  Entfernen  der  schliiunwt« 
Nähte  beschränkt,  angebraunten  Sand  läßt  man 
ruhig  haften.  Bei  uns  geht  man  vielleicht  in 
weit  in  den  Ansprüchen  und  verteuert  in  mau- 
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theo  Fällen  die  Fabrikation  unnötig  durch  zu 
weitgehende  Ansprüche. 

Es  ist  bekannt,  daß  im  amerikanischen  Eisen- 
bahnwesen fast  ausschließlich  das  Hartgußrad 
Verwendung  findet.  Ein  solches  Rad  im  Gewichte 
von  etwa  700  Pfund  kostet  etwa  10  Dollar; 
es  soll  in  Schnellzügen  durchschnittlich  55  000, 
in  Personenzügen,  weil  häufiger  gebremst,  etwa 
45000  Meilen  laufen. 

Bei  den  immer  größer  gewordenen  Lade- 
gewichten der  Wagen  soll  der  Hartguß,  der 
dabei  anch  wohl  mit  der  Zeit  nicht  mehr  die 
frühere  Güte  hat,  dem  damit  erreichten  Rad- 
druck nicht  mehr  genügenden  Widerstand  leisten ; 
die  Räder  sollen  bald  Hache  Stellen  und  andere 
Defekte  bekommen.  Es  werden  deshalb  jetzt 
mit  andern  Rudern  Versuche  gemacht,  wobei 
allerlei  Ideen  zum  Ausdruck  kommen.  Ich  sah 
Ruder  aus  einem  plumpen  Gußeisenstern  mit 
aufgezogener  Stahlbandage,  die  Verbindung  beider 
durch  zwei  Ringe  mit  durchgezogenen  Schrauben 
gesichert;  ferner  solche,  bei  denen  der  Stern 
ans  weichem  Stahl  mit  einer  harten  Bandage 
zujuunmengegossen  war;  dann  kam  das  bei  dem 
Reencn  in  Bethlehem  schon  erwähnte,  ans  einem 
Stück  gepreßte  Stahlrad  in  Frage.  Die  meisten 
Aussichten  scheint  das  durch  Walzen  in  einem 
Stück  hergestellte  Stahlrad  zu  haben,  für  dessen 
Herstellung  Hr.  Schoen,  der  Begründer  der 
Fabrikation  der  gepreßten  Eisenbahnwagen,  jetzt 
ein  neues  Werk  in  Pittsburg  baut.  Das  in 
l'eutschland  eingeführte  bandagierte  Rad  scheint 
in  Amerika  keinen  Anklang  zu  finden ;  das  Neu- 
Bandagieren,  wie  es  sich  bei  uns  als  wirtschaft- 
lich richtig  erwiesen  hat,  sieht  man  in  Amerika 
wohl  als  Reparatur  an,  die  man  ängstlich  ver- 
meidet. Einesteils  aus  dem  Umstände,  daß  alle 
Einrichtungen  namentlich  im  Verkehrswesen  zu- 
nächst einen  provisorischen  Charakter  hatten, 
anderseits  ans  dem  Fehlen  brauchbarer  Hand- 
werker, welche  eine  Sache  reparieren  konnten, 
erklärt  sich  die  Tatsache,  daß  man  in  Amerika 
nicht  denselben  Wert  wie  bei  uns  auf  die  mög- 
lichst lange  Gebrauchszeit  eines  Gegenstandes 
legt.  So  ist  es  bei  den  Lokomotiven ,  bei  den 
Wagen  und  bei  den  Rädern;  jeder  Gegenstand 
wird  möglichst  intensiv  und  so  lange  es  eben 
geht  ausgenutzt  und  dann  durch  ein  anderes 
Exemplar  ersetzt.  Das  Prinzip  hat  den  großen 
Vorteil,  daß  immer  neue  Konstruktionen  Ver- 
wendung finden  können.  Alle  Materialien,  welche 
die  Pennsylvania -Bahnen  gebrauchen,  werden 
chemisch  untersucht.  Die  Analyse  spielt  über- 
haupt eine  viel  größere  Rolle  in  Amerika  als 
bei  uns;  unsere  Verwaltungen  legen  fast  nur 
Wert  auf  die  mechanischen  Prüfungen  des  Ma- 
terials. Ich  erkläre  mir  die  Ursache  daraus, 
daß  es  leichter  und  einfacher  ist,  große  Mengen 
durch  die  Analyse  als  durch  mechanische  Unter- 
suchungen zu  prüfen.    Der  Vorsteher  des  che- 


mischen Laboratoriums  der  Bahn  ist  Mr.  Dudley, 
einer  der  angesehensten  Chemiker  des  Landes; 
er  ist  der  Leitung  der  Werkstätten  koordiniert, 
nicht  Bubordiniert. 

Bei  ganz  besonders  beanspruchten  Materia- 
lien wird  die  physikalische  und  chemische  Be- 
schaffenheit vorgeschrieben;  als  Beispiel  führe 
ich  die  Vorschriften  für  Kessel-  und  Feuerbleche 
an,  für  welche  der  eine  oder  andere  eine  Über- 
legenheit über  ausländisches  Material  für  das 
amerikanische  in  Anspruch  nimmt.  Die  Zug- 
festigkeit soll  60  000  Pfund  f.  d.  Quadratzoll 
(=  etwa  42  kg),  mindestens  aber  55000  Pfund 
und  dafür  bei  Feuerblechen  höchstens  65000  Pfund 
betragen,  bei  2(i  prozentiger  Dehnung  (in  8  Zoll 
gemessen)  bei  Kesselblechen,  bei  28  prozentiger 
Dehnung  (in  8  Zoll  gemessen)  bei  Feuerblechen. 
Die  Vorschrift  für  die  chemische  Beschaffenheit 
ist  die  folgende: 

bei  Keuelblavh    b«l  ! 

Kohlenstoff   0,18  0,18 

nicht  über                       —  0,25 

nicht  unter                     —  0,15 

Phosphor  nicht  über.  .  0,04  0,05 

Mangan   0,40  0,40 


Silizium 
Schwefel 
Kupfer  . 


0,03 
0,03 
0,08 


0,02 
0,02 
0,03 


Ich  halte  diese  chemischen  Vorschriften  da 
für  angebracht,  wo  man  sich  auf  eine  ander« 
Weise  von  der  Beschaffenheit  der  Lieferungen 
in  kurzer  Zeit  nicht  überzeugen  kann,  und  wo 
eine  bestimmte  Relation  zwischen  chemischer 
Beschaffenheit  und  Eignung  für  den  beabsichtigten 
Zweck  festgestellt  ist. 

Von  Altoona  ging  die  Reise  nach  Pittsburg; 
bis  zu  der  hinter  Altoona  gelegenen  Wasser- 
scheide, welche  die  Bahn  durch  die  bekannte 
Horseshoe-Knrve  erklettert,  wurden  wir  von  den 
Direktoren  der  Werkstätten  begleitet.  Der  erste 
Besuch  in  Pittsburg  galt  den  früheren  Carnegie- 
Werken  Homestead  und  Edgar  Thomson, 
welche  wir  unter  der  liebenswürdigen  Führung 
der  HH.  Correy  und  Dinkey  besichtigten.  Man  ist 
in  Verlegenheit,  was  man  über  diese  Werke  im 
einzelnen  berichten  soll,  ihre  technischen  Ein- 
richtungen sind  den  Fachleuten  durch  ausführ- 
liche Beschreibungen  bekannt,  sie  bilden  mit 
ihren  Erzgruben,  Kohlen-  und  Koksanlagen,  der 
Gewinnnng  von  Naturgas,  Transportmitteln  usw. 
den  Mittelpnnkt  der  United  States  Steol  Corpo- 
ration. Alles  ist  in  den  größten  Dimensionen 
angelegt  und  für  die  größten  Produktionen  zu- 
geschnitten. 

Das  eine  Werk  Homestead  hat  eine  tägliche 
Erzeugung  von  6500  tons  Stahlblöcken,  von  denen 
stark  drei  Viertel  in  Martinöfen  hergestellt  wer- 
den. Eine  der  Martin- Anlagen  besteht  ans  24  Öfen 
von  45  t  Fassung,  in  zwei  Reihen  zu  je  12  Öfen 
angeordnet,  mit  an  den  Außenseiten  liegender 
Beschickung;  zwischen  den  Öfen  befanden  sich 
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die  beiden  Gießgraben.  Der  Endofen  in  der 
einen  Reihe  hat  eine  rundgewölbte,  abhebbare 
Decke,  um  die  von  der  Panzerplatten-Fabrikation 
herrührenden  großen  verlorenen  Köpfe  einsetzen 
und  einschmelzen  zu  können;  in  Bethlehem  fuhr 
mau  diese  riesigen  Abfallsthcke  in  eine  weit 
entlegene  Gegend  und  zerkleiuerte  sie  dort  mit 
Dynamit,  um  nie  einschmelzen  zu  können.  Znr 
Beschickung  der  Martinöfen  wird  das  geschmol- 
zene Roheisen  von  Edgar  Thomson  herangefahren, 
der  Schrott  wird  durch  Chargiermaschinen  ein- 
gesetzt. Jeder  Ofen  macht  15  Chargen  in  der 
Woche  nnd  soll  durchschnittlich  300  Chargen 
halten.  Das  Paradestück  in  Homestead  ist  die 
Grobblechstraße,  welche  mit  einer  Bedienung 
von  vier  Menschen  600  tons  Bleche  in  24  Stun- 
den produziert.  In  den  letzten  Jahren  sind  in 
gewaltigen  Dimensionen  und  mit  großen  Mitteln 
die  Einricht  ungen  für  die  Herstellung  von  Panzer- 
platten geschaffen  worden,  wobei,  hier  wie  auch 
in  Bethlehem,  das  Kruppsche  Verfahren  in  An- 
wendung kommt.  Die  Platten  werden  aus  den 
Blöcken  gepreßt,  nicht  gewalzt;  man  meint,  das 
erstere  sei  besBer,  was  mir  persönlich  nicht  ein- 
leuchtet. In  Edgar  Thomson,  wo  elf  Hochöfen 
in  Fener  stehen,  interessiert  zunächst  die  neueste 
Anlage  von  zwei  Riesenöfen,  von  denen  jeder  eine 
Erzeugung  von  500  bis  600  Tonnen  f.  d.  Tag 
haben  soll.  Als  bemerkenswert  wurde  mir  erzählt, 
daß  der  Bau  eines  dieser  Öfen  vom  ersten  Spaten- 
stich bis  zur  Indienststellung  nur  elf  Monate 
in  Anspruch  genommen  hätte.  Die  Beschickung 
der  Gichten  geschieht  natürlich  automatisch  auf 
schrägen  Gichtaufzügen,  wie  auch  bei  den  nenen 
deutseben  Werken ;  das  Fällen  der  Lademnlden 
mußte  aber  mit  Hand  geschehen,  da  man  eine 
Mischung  der  meist  mulmigen  Erze  mit  stückigem 
Erz  vornehmen  mußte,  um  böse  Versetzungen, 
wie  sio  mehrfach  vorgekommen  sind,  zu  vermeiden. 

Eine  ältere  Besseraer- Anlage  stellt  in  Edgar 
Thomson  die  zum  Betriebe  der  automatischen 
.Schienenstraße  erforderlichen  Stahlblöcke  her. 
Das  Schienenwalzwerk  ist  seit  seinem  Bestehen 
schon  dreimal  nmgebant  worden,  —  was  be- 
zeichnend für  amerikanische  Verhältnisse  ist  — , 
heute  besteht  dasselbe  ans  einer  Blockwalze  und 
einer  Anzahl  hintereinander  angeordneter  Trio- 
walzen, anf  welchen  der  Block  ganz  automatisch 
bis  znr  fertigen  Schiene  ausgewalzt  wird.  Men- 
schenhand kommt  zum  erstenmal  in  Anwendung 
beim  Richten  nnd  Lochen  der  Schienen.  Man 
gab  uns  die  tägliche  Produktion  mit  2500  tons 
an,  es  wurden  bei  unserer  Anwesenheit  Schienen 
aus  Nickelstahl  gewalzt,  welche  3'/*  Prozent 
Nickel  enthalten  und  2 '/»mal  so  viel  kosten 
sollen  als  gewöhnliche.  Die  Pennsylvania-Bahn 
verwendet  diese  Schienen  in  Kurven.  Der  Besuch 
der  Werke  ist  keine  kleine  geistige  und  körper- 
liche Anstrengung. 


An  einem  der  folgenden  Tage  wurden  die 
Werke  von  „Westinghouse"  besucht  nnd  zwar 
die  Elektrische  Fabrik,  die  Maschinenfabrik,  die 
Bremsenfabrik,  die  Anstalt  für  Weichen-  and 

I  Signalban.  Die  Werkstätten  für  den  Bau  von 
Elektrizitäts-Maschinen  nnd  -Apparate  sind  vor 

■  13  oder  14  Jahren  von  Newark  nach  Pittsbnrg 
verlegt  worden  und  haben  sich  so  gewaltig  ver- 
größert, daß  darin  8000  Menschen  beschäftigt 
werden,  neben  einem  Heer  von  1100  Beamten. 
Die  Hallen  —  eine  derselben  ist  1 200  Fuß  laog, 
eine  solche  von  1400  Fuß  war  im  Bau  —  sind 
so  disponiert,  daß  die  Werkstücke,  in  einer 
Richtung  fortschreitend,  fertiggestellt  werden, 
so  daß  also  das  Rohmaterial  an  dem  einen  Ende 
herein  und  das  Fertigfabrikat  am  andern  Ende 
herausgeht.  Diese  streng  eingehaltenen  Dis- 
positionen rindet  man  übrigens  in  allen  Fabriken 
als  Grundprinzip  durchgeführt.  Die  der  Her- 
stellung der  Einzelteile  dienenden  Abteilungen 
sind  uatnrlich  allseitig  für  eine  Massenfabrikation 
eingerichtet,  überall  muß  mit  möglichst  wenigen 
Menschen  möglichst  viel  herausgeschafft  werden. 
Das  Stanzen  der  Ankerbleche  geschieht  nicht 
mehr  durch  Auspunzen  der  Einschnitte  auf  dem 
Rande  bei  automatischer  Rundbewegnng  der 
Blätter,  sondern  die  ganze  Figur  wird  mit  einem 
Druck  ausgepreßt.    Das  Ankorwickeln  wird  bis 

I  zu  einer  bestimmten  Größe  durch  Mädchen  besorgt, 
deren  800  beschäftigt  waren  bei  einem  Wochen- 
lohn von  7  bis  9  Dollar.  Die  Fabrik  war  un- 
gemein beschäftigt,  die  Werkstücke  lagen  stellen- 
weise hoch  aufgetürmt;  nur  in  der  Abteilung  für 

I  Bahnmotoren,  deren  man  60  Stück  f.  d.  Tag, 

|  allerdings  in  einer  für  unsere  Begriffe  etwas 
rohen  Ausführung,  herstellen  konnte,  war  die 
Beschäftigung  nicht  genügend.  Direkt  anschlie- 
ßend an  die  Elektri/.itätsfabrik  befindet  sich  die 
Maschinenfabrik,  in  welcher  Dampfmaschineu  und 
Dampfturbinen  nach  Parsons  Patent  und  außer- 
dem Gasmaschinen  gebaut  werden. 

Am  Nachmittag  besuchten  wir  die  Fabrik, 
in  der  die  Luftbremsen  hergestellt  werden,  wie 
man  sagte,  die  Goldgrnbe  des  Hrn.  Westing- 
house.  Die  Werkstätten  waren  kolossal  be- 
schäftigt, es  mußten  täglich  300  Wagen-Aus- 
rnstnngen  abgeliefert  werden ;  ich  habe  an  keiner 
Stelle  eine  ähnliche  Ausnutzung  des  Raumes 
gesehen,  wie  in  dieser  Fabrik. 

Interessant  nnd  mehrfach  beschrieben  ist  die 
Formerei,  in  welcher  alle  Arbeiten  mechanisch 
ausgeführt  werden  nnd  die  Menschen  gewisser- 
maßen nur  die  Ergänzung  der  Form-  und  Gieß- 
maschine darstellen.  Auf  einem  länglichen  Tisch 
wurde  der  Formkasten  herangefahren,  der  Ar- 
beiter nimmt  denselben  ab,  setzt  ihn  auf  die 
Formmaschine,  öffnet  einen  Schieber  und  laßt 
den  Sand,  der  durch  ein  Förderband  heran- 
gebracht wird,  in  den  Kasten  über  die  Modell- 


Digitized  by  Google 


15.  September  1908. 


platte  fließen;  durch  eineu  Griff  wird  der  Sand 
hydraulisch  zusammniengepreßt  und  im  gleichen 
Moment  die  Formplntte  an8  dem  Kasten  heraus- 
gezogen.   Der  fertiggeformte  Kasten  wird  vom 
Arbeiter  abgehoben  und  auf  den  marschierenden 
Tisch  gesetzt.    Während  der  Bewegung  wird 
der  Kern  eingelegt  nnd  die  zweite  Formhälfte 
iiber  die  erste  gesetzt,  die  in  gleicher  Weise  I 
wie  die  erste  angefertigt  war.    Die  zusammen- 
gesetzte Form    wird  nun  weitergefahren  und 
passiert  eine  Gießpfanne,  aus  welcher  das  ge- 
schmolzene Eisen  in  die  Form  ausgegossen  wird. 
Die  Form  mit  dem  Gußstück  wird,  sobald  das 
Eisen  erstarrt  ist,  was  auf  dem  weiteren  Wege 
vor  sich  geht,  vom  Tisch  abgeworfen  und  das 
<rnl)8täck  aus  dem  Sand  entfernt;  der  letztere 
verschwindet  unterirdisch,  um,  nachdem  er  mit 
Wasser  abgelöscht  ist,    der  Sandaufbereitnng 
wieder  zugeführt  zu  werden.    Die  ausgeleerten 
Kasten  werden   wieder  auf  den  Tisch  gesetzt 
and  beginnen  den  Rundlauf  von    neuem.  Um 
den  an  eiu  bestimmtes  Tempo  gebundenen  Turnus 
einzuhalten,  müssen  die  Arbeiter  natürlich  sehr 
angestrengt  arbeiten  und  können  absolut  keine 
Pause  machen,  es  schienen  mir  auch  nur  Ar- 
beiter von  ganz  besonders  kräftiger  Konstitution 
angestellt  zu  sein. 

Die  fertigen  Bremsapparate  wurden  sämtlich 
ia(  ihre  Brauchbarkeit  geprüft  und  zwar  zu- 
nächst einzeln  und  dann  in  der  Zusammen- 
stellung von  60  kompletton  Bremseinrichtungen, 
genau  so,  wie  sie  an  einem  Motorzuge,  welcher 
tfü  Wagen  hat,  zusammen  arbeiten  sollen.  Die 
Länge  der  Verbindungsrohre  ist  dabei  durch 
Windungen  hergestellt.  Wie  wohl  vielen  be- 
kannt sein  dürfte,  wird  die  Luft  vom  Kom- 
pressor anf  der  Lokomotive  zunächst  unter  ver- 
hältnismäßig hohem  Druck  einem  ebendaselbst 
befindlichen  Hauptluftbehälter  zugeführt  und 
von  dort  unter  Druckverminderung  mittels 
des  Steuerapparates  der  durchgehenden  Brems- 
leitung  in  die  unter  jedem  Bremswagen  an- 
gebrachten Hilfsluftbehälter  geleitet.  Die  Ver- 
bindung dieses  Behälters  mit  den  zugehörigen 
Bremszylindern  bezw.  die  Verbindung  der  Brems- 
zyliuder  mit  der  Außenluft  wird  durch  ein  Ventil 
hergestellt,  welches  dnrch  den  Steuerapparat  der 
Lokomotive  pneumatisch  gesteuert  wird.  Läßt 
ier  Führer  aas  der  durchgehenden  Bremsleitung 
Luft  ausströmen,  so  vermittelt  das  genannte 
Ventil  ein  Aasströmen  aus  dem  Hilfsreservoir 
in  den  Bremazylinder  und  erzengt  dieser  eine 
Bremsung.  Wird  dagegen  die  Leitung  aus  dem 
Hauptluftbehälter  wieder  mit  Druckluft  gefüllt, 
io  läßt  das  Ventil  die  Luft  aus  dem  Brems- 
ivlinder  ins  Freie  strömen  und  löst  damit  die 
Bremse.  Gleichzeitig  wird  der  HilfBbehälter 
nieder  gefüllt.  Erst  die  Anwendung  der  Hilfs- 
laftbehältor  unter  jedem  Wagen  und  der  so- 


genannten Funktionsventile  hat  die  Westing- 
housebremse für  längere  Züge  brauchbar  ge- 
macht, da  die  direkte  Zuführung  der  Druckluft 
aus  dem  Hauptbehälter  der  Lokomotive  in  die 
Bremszylinder  sämtlicher  Wagen  zu  lange  Zeit 
in  Anspruch  nahm.  Anderseits  sind  bei  dieser 
Anordnung  die  Bremsapparate  dor  einzelnen 
Wagen  der  diiekten  Einwirkung  des  Führers 
entzogen  worden ;  hierin  liegt  die  Ursache  für 
das  Versagen  der  Westinghouse-Bremse,  wie  es 
in  Deutschland  in  den  letzten  Jahren  mehrfach 
vorgekommen  ist  und  zu  Unglücksfällen  bei  der 
Einfahrt  in  den  Bahnhöfen  Veranlassung  ge- 
geben hat.  Durch  mehrmaliges  Bremsen  hinter- 
einander kanu  nämlich  die  Luft  der  Luftbehälter 
erschöpft  werden,  ohne  daß  der  Führer  dies 
wahrnimmt,  da  nur  bei  gelöster  Bremse  ein 
Nachfüllen  der  Hilfsreservoire  stattfindet  und 
die  Beobachtung  des  in  diesen  herrschenden 
Druckes  dem  Führer  entzogen  ist.  Um  diesen 
Mangel  zu  beseitigen  und  gleichzeitig  die  Bremse 
auch  für  längere  Züge  verwendbar  zu  machen, 
sind  in  Amerika  und  speziell  auch  von  Westing- 
house  ausgedehnte  Versuche  mit  elektrisch  ge- 
steuertem Ventil  gemacht  worden.  Obgleich 
aber  dieses  Hilfsmittel  viel  Verlockendes  hat, 
verzichtete  man  doch  auf  die  Verwendung  des- 
selben in  der  Erkenntnis,  daß  die  elektrischen 
Apparate  und  Leitungen  schwieriger  zu  kon- 
trollieren sind  als  pneumatische  und  daher  für 
den  verhältnismäßig  rohen  Eisenbahnbetrieb  nicht 
genügende  Betriebssicherheit  bieten.  Man  be- 
urteilt eben  in  Amerika  die  Verwendung  der 
Elektrizität  zu  den  verschiedenen  Zwecken  ledig- 
lich von  praktischen  Gesichtspunkten  aus  und 
laßt  andern  Kraftübertragungsmitteln  diejenigen 
Gebiete,  für  welche  sie  in  der  einen  oder  andern 
Richtung  größeren  Vorteil  bieten.  So  findet  man 
nuch  bei  elektrischen  Hahnen  in  verhältnismäßig 
äußerst  wenigen  Fällen  elektrische  Bremsen  an- 
gewandt. Die  Fabrik  für  Weichen-  und  Signal- 
bau hat  einen  höchst  interessanten  Modellraum, 
in  welchem  die  sämtlichen  Apparate  in  ver- 
kleinertem Maßstabe  in  sehr  anschaulicher  Weise 
in  ihrer  Wirkungsweise  vorgeführt  werden. 

Unser  nächster  Besuch  galtder  Pressed  Steel 
Car  Cie.,  welche  riesige  Werke  zu  beiden  Seiten 
des  Ohio  besitzt.  In  dem  auf  der  rechten  Seite 
liegenden  Werke  werden  nur  ganz  eiserne  Wagen 
gebaut,  in  einem  gegenüberliegenden  baut  man 
Wagen  mit  eisernem  Unterbau  und  Oberbau  ans 
Holz.  Im  ganzen  werden  etwa  8000  Menschen 
beschäftigt,  von  denen  täglich  etwa  100  Wagen 
hergestellt  und  dazu  etwa  1500  t  Eisen  ver- 
arbeitet werden.  Alle  im  Bau  begriffenen  Wagen, 
welche  ganz  aus  Eisen  hergestellt  werden,  waren  für 
eine  Ladefähigkeit  von  100  000  Pfund  bestimmt, 
die  jetzt  als  „Standard"  angesehen  werden  kann. 
Die   Konstruktion   ist  durchweg  ans  gepreßten 
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Teilen  durchgeführt;  mit  Ausnahme  der  Seiten- 
ralimen  werden  alle  Teile  warm  gepreßt;  nur 
diese  werden  kalt  gepreßt,  angeblich  will  man 
damit  eine  Kontrolle  über  die  Qualität  des  Ma- 
terials ansähen.  Jede»  Blech,  welches  das  Kalt- 
pressen nicht  aushalt  oder  sonst  irgendwelche 
Risse  dabei  zeigt,  wird  verworfen  und  dem 
Walzwerk  zurückgegeben.  Die  Pressen  sind 
hydranlisch ;  ich  hatte  dabei  die  Empfindung,  als 
wenn  wir  in  der  Konstruktion  solcher  Pressen 
in  Deutschland  weiter  waren.  Die  Preßformen 
bestanden  ans  Gußeisen,  umlegt  mit  Reifen  aus 
gewalztem  Bessemerstahl.  Wenn  die  letzteren 
verschlissen  sind,  werden  sie  in  einfacher  Weise 
erneuert.  Die  Ausführung  sowohl  der  Eisen- 
wie  der  Holzarbeiten  ist  eine  sehr  rohe,  mit 
den  Ansprüchen  nnserer  Verwaltungen  gar  nicht 
zu  vergleichende.  Der  Preis  der  fertigen,  d.  h. 
betriebsfähigen  Wagen  schwankt  zwischen  900 
und  1600  Dollar.  Der  Durchschnittspreis  der 
eisernen  Wagen  betragt  3  Cents  f.  d.  Pfund 
=  etwa  28  .U  f.  100  Kilo. 

Die  Pressed  Steel  Car  Tie.  ist  nicht  vom 
Steel-Trust  kontrolliert,  sie  steht  aber  mit  dem- 
selben in  einem  Vertragsverhältnis,  nach  welchem 
der  Trust  keine  Wagen  baut  und  die  Car  Cie.  ihr 
Material  vom  Trust  bezieht.  Wenn  man  den 
Materialverbrauch  in  dieser  Fabrik  sieht,  ver- 
steht man  die  Möglichkeit  für  da«  Werk  in 
Homestead,  eine  Blechstraße  mit  (500  t  täg- 
licher Erzeugung  zu  betreiben.  Ich  möchte  noch 
erwähnen,  daß  in  der  Fahrik,  wo  die  Wagen  mit 
hölzernem  Oberbau  —  an  "denen  viele  Bahnen 
noch  festhalten  —  hergestellt  wurden,  aller  Ma- 
terialtransport durch  Krane  und  keinerlei  Trans- 
port auf  dem  Boden  durch  Oeleiswagen  erfolgte, 
um  den  Raum  besser  auszunutzen. 

Am  Nachmittag  desselben  Tages  besuchten  wir 
eine  Kohlengrube  „Moon  run*,  welche  eine 
Stunde  Eisenbahnfahrt  von  Pittsburg  entfernt 
liegt.  Der  Besuch  einer  solchen  Kohlengrube 
ist  jedem  zu  empfehlen,  welcher  sich  über  die 
Grundlagen  der  Industrie  in  Pennsylvania  infor- 
mieren will.  Mau  macht  sich  keinen  Begriff 
von  der  Einfachheit  und  Billigkeit,  mit  der  die 
Kohlen  gewonnen  werden.  Die  Kohlen  liegen 
hier  so  hoch,  daß  sie  durch  Stollen,  welche  von 
der  Talsohle  in  die  mäßigen  Terrainerhebuneren 
hineingetrieben  werden,  gewonnen  werden.  Wir 
fuhren  durch  einen  bereits  abgebauten  Berg 
durch   eine  kleine   Talsohle   in   einen  zweiten 


I  Berg  ein  und  sahen  dort  die  Lösung  der  Kohlen' 
Zwei  bis  drei  Leute  bedienen  eine  elektrisch  be- 
triebene Schrämmaschine,  mit  der  sie  auf  eine 
Länge  von  etwa  20  bis  25  Fuß  einen  Schlitz 
I  von  etwa  6  Fuß  Tiefe  am  Boden  des  Flözes, 
welches  eine  Stärke  von  5  bis  5l/s  Fuß  hatte, 
einarbeiteten.    Dann  wird  zu  beiden  Seiten  des 
Schlitzes  oder  im  Flöz  je  ein  Loch  eingebohrt, 
welches  mit  Pulver  angefüllt  wird.    Durch  die 
j  Explosion  des  Pulvers  in  diesen  beiden  Hohr- 
j  löchern  wird  der  ganze  Block  Kohlen  von  5  bis 
i  ü  Fuß  Höhe,  gleicher  Ttefe  und  etwa  20  bis 
25  Fuß  Länge  losgesprengt.    Die  Kohle  bricht 
I  dabei  in  schönen  großen  Stücken,  sie  wird  in 
I  Hunde  geladen,  welche  größer  und  länger  als 
die  bei  uns  üblichen  und  aus  Holz  angefertigt 
I  sind.     Diese  Hunde  werden  auf  den  Seiten- 
Strecken  durch  Pferde  und  in  Hauptstollen  durch 
elektrische  Lokomotiven  in  sehr  raschem  Tempo 
zum  Stollen-Mundloch  gefahren.     Hier  werden 
die  einzelnen  Wagen  gekippt  und  am  Kopfende 
auf  eine  schrägliegende  Rutsche  aus  Eiseustäben 
entleert,  wobei  eine  Sortierung  in  vier  ver- 
schiedenen Größen  stattfindet. 

Die  durch  die  Schrämarbeit  entstandene 
Foinkohle  wird  zur  Kesselfeuerung  gebrancht. 
Die  Arbeiter  erhalten  für  diese  Feinkohle  keine 
Bezahlung,  ihr  Akkordlohn  wird  nur  anf  die 
aussortierte  Stückkohle  bezahlt,  damit  sie  bei 
der  geschilderten  Arbeitsweise  nicht  zu  sehr  in 
den  Kohlen  wüsten.  Der  Verdienst  der  Kohlen- 
arbeiter beträgt  durchschnittlich  3  bis  3'/. 
Dollar  f.  d.  Tag.  Wasserschwierigkeiten,  welche 
im  südlichen  Ruhr-Kohlenrevier  ja  stellenweise 
bis  zu  30  °/o  der  geförderten  Kohlen  verschlin- 
gen, schlagende  Wetter  kennt  man  natürlich  in 
jenen  Gruben  nicht.  Dabei  ist  da»  die  Kohlen- 
flöze umfassende  Gestein  so  fest,  daß  man  fast 
gar  keine  Zimmerung  nötig  hat. 

Die  Kesselkohle,  welche  früher  1  Dollar  und 
jetzt  den  Carnegie- Werken  1  Dollar  35  Cents 
f.  d.  Tonne  kostet,  hat  eine  vorzügliche  Heiz- 
kraft; wieviel  billiger  kann  man  mit  ihr  die 
zum  Botriebe  der  automatischen  Apparate  er- 
forderliche Energie  herstellen  als  bei  uns  in 
Deutschland,  insbesondere  wenn  man  in  der 
Auswertung  des  Brennstoffes  eine  ähnliche  Sorg- 
falt aufwenden  würde,  wie  bei  uns.  Darin  ist 
man  aber  in  Amerika  noch  weit  zurück  und 
kann  meines  Erachtens  von  uns  viel  lernen. 

(Schlaft  Met.) 
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Hochofen  mit  ununterbrochenem  Roheisen-  und  Schlackenabfluß 

nach  Patent  Stapf. 

Von  A.  Bratke,  Trofaiach  (Steiermark). 


Das  bisherige  Gießverfahren  beim  Hochofen- 
prozesse  —  zeitweise«  Ablassen  des  im  Ofen- 
Gestell  je  nach  Bedarf  nnd  Zweck  mehr  oder 
minder  lang  angestauten,  flüssig  erhaltenen  Roh- 
eisens, dessen  Teilnng  and  Fortschaffang  — 
irestaltete  sich  mit  der  geradezu  riesenhaften 
Steigerung  der  Ofen -Ausmaße  und  -Leistungen 
immer  schwieriger,  umständlicher  und  daher  kost- 
spieliger, so  daß  der  beteiligte  Fachmann  schon 
lange  dringend  angewiesen  war,  dasselbe  nicht 
aar  mit  den  gesteigerten  Anforderungen  in  Ein- 
klang zu  bringen,  sondern  es  auch  durch  tun- 
lichste Vereinfachung  der  bei  jedem  Abstich  sich 
wiederholenden  unangenehmen  Nebenarbeiten  zu 
verbilligen.  Die  darauf  abgezielten  mannig- 
fachen Bestrebungen,  bierin  gründlich  Wandel 
iu  schaffen,  führten  denn  auch  im  Laufe  des 
letzten  Jahrzehnts  zn  einer  Reihe  von  gesetz- 
lichgeschützten, in  „Stahl  und  Eisen"  eingehend 
beschriebenen  Vorschlagen  und  Entwürfen  für 
geeignete  Vorrichtungen  zum  raschen  Vergüsse 
sowie  entsprechend  angereihten  Fortschaffen  der 
in  wenigen  Minuten  nach  dem  Abstich  zu  be- 
wältigenden flüssigen  Roheisenmassen;  ich  er- 
wähne da  daa  endlose  Gaßband  von  üehling,* 
das  fahrbare  Gaßbett  von  Orth,*4,  die  Guß- 
drehscheihe  von  Erskine  Ramsay,***  das  Gnß- 
rad  von  Belani,f  schließlich  die  von  mir  er- 
dachte, bisher  nicht  veröffentlichte  selbsttätige 
Gnßtrommel,  welche  Gieß  Vorrichtungen,  obwohl 
denselben  ein  ganz  hervorragendes  Interesse  zur 
Verbilligung  des  auf  diese  Nacharbeit  beim  Hoch- 
ofenbetriebe entfallenden,  nicht  unbedeutenden 
Gestehungsanteils  insbesondere  bei  Hochöfen  von 
größern  Tagesleistungen  entgegengebracht  wurde, 
sich  nicht  mit  durchschlagendem  Erfolge  dauernd 
und  allgemein  einleben  konnten,  indem  dieselben, 
abgesehen  von  der  maschinell  schwierigen  Aus- 
führung (Kompliziertheit),  infolge  der  unverhält- 
nismäßig hohen  Anlage-,  Erhaltung«-  und  Be- 
dienungskosten einerseits  weder  hinlänglich  ver- 
trauenerweckend noch  genug  erfolgverbürgend 
erschienen  nnd  daher  nicht  zur  Anwendung  ge- 
langten, anderseits  aber  dort,  wo  man  sich  trotz 
aller  Bedenken  znr  Anwendung  entschloß,  die 
erzielten  Vorteile  den  gehegten  Erwartungen 
nach  einer  wesentlichen  Verbilligung  nicht  immer 


•  „Stahl  and  Eisen«  1900  Heft  1  Seite  25. 
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entsprachen.  So  sehen  wir  denn  beim  heutigen 
Hochofenbetrieb  fast  ausschließlich  noch  die  alt- 
hergebrachte Gußart  des  zeitweisen  Ablassens 
von  mehrstündig  im  Hochofen  angestautem  Roh- 
eisen, sowie  zumeist  auch  noch  dio  schwer- 
fallige teure  Handarbeit  zum  Zwecke  des  Zer- 
kleinerns  nnd Fortschaffons  desselben  in  Benutzung, 
während  überdies  von  den  in  Anregung  gebrachten 
Gießmaschinen  bis  auf  die  in  wenigen  Fällen 
angewandte  Uehlingsche  bei  uns  keine  einzige 
sich  auch  nur  einer  versuchsweisen,  geschweige 
denn  allgemeinen  Anwendung  rühmen  kann. 

Eine  Wendung  von  weittragender  Bedeutung 
für  die  glückliche  Lösung  dieser  Frage  anzu- 
bahnen, scheint  mir  eine  von  Ingenieur  Thomas 
Stapf,  Direktor  der  Ternitzer  Stahl-  und  Eisen- 
werke in  Ternitz,  Niederösterreich,  angeregte 
und  demselben  in  allen  Eisenindustrie- Staaten 
gesetzlich  geschützte  Neuerung*  berufen  zu  sein, 
die  in  dem  Gedanken  gipfelt,  beide  im  Hochofen 
erzielten  Schmelzprodukte  —  Schlacke  und  Roh- 
j  eisen  —  nach  Maßgabe  ihrer  Erzeugung  gleich- 
zeitig, selbsttätig,  ununterbrochen  nnd  vonein- 
ander vollständig  getrennt  aus  dem  gemein- 
schaftlichen Sammelraume  zum  Abfluß  zu  bringen, 
wodurch  es  —  nachdem  man  es  ja  nur  mit  ge- 
ringen, der  Leistungsfähigkeit  des  Ofens  in  der 
Zeiteinheit  entsprechenden  Mengen  jeweilig  zu 
tun  hat  —  sehr  wohl  möglich  wird,  den  Abguß 
und  bei  entsprechend  vorgesehener  Einrichtung 
auch  die  Abkühlung,  Fortschaffung  nnd  Verladung 
der  ganzen  Erzeugung  selbst  des  leistungsfähigsten 
Hochofens  in  der  denkbar  einfachsten  und  daher 
zuverlässigsten  Weise,  mit  sehr  geringen  Kosten 
und  sozusagen  ohne  Zuhilfenahme  von  mensch- 
lichen Arbeitskräften  zu  bewerkstelligen. 

Das  Wesen  dieser  vielversprechenden  Neue- 
rung beruht  darin,  daß  an  den  —  sei  es  in 
der  Achse  des  Hochofens,  sei  es  seitlich  davon 
gelegenen  —  Raum ,  in  welchem  sich  die  bei 
der  Durchführung  des  Hochofenprozesses  resul- 
tierenden Schmelzprodnkte  ansammeln  und  infolge 
der  großen  Verschiedenheit  ihrer  spezifischen 
Gewichte  rasch  und  vollständig  voneinander 
trennen,  in  zwei  verschiedenen,  den  jeweils  ge- 
gebenen Betriebsverhältnissen  entsprechend  an- 
gepaßten 'Niveauhöhen  stets  offen  gehaltene, 
siphonartig  ausgebildete,  im  übrigen  beliebig 
geformte  oder  ausgebildete  Abflußkanäle  derart 

•  I).  R.I\  Nr.  189  783,  Amerik.  Tat.  Nr.  712  615, 
Engl.  Put.  Nr.  898, 1902  usw.  (Vcrgl.  „Stahl  and  Eisen" 
i  1908  Heft  17  Seite  1003.) 
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angeschlossen  sind,  daß  anter  allen  halbwegs 
normalen  Umständen: 

1.  die  Schlacke  im  Innern  des  Hochofens  nicht 
bis  zn  den  Formen  ansteigen  kann. 

2.  die  Gebläseluft  beziehungsweise  die  anter 
Druck  stehenden  Verbrennungsgase  durch 
keinen  dieser  Kanäle  auszutreten  vermögen, 
also  ihren  Weg  stets  nur  durch  die  Be- 
schickangssäule  nehmen  müssen, 

3.  die  Schlacke  nur  durch  den  oder  die  im 
höheren  Niveau  angeordneten  Abflußkanäle 
austreten  kann  und 

4.  das  Roheisen  nur  durch  die  unteren  Aus- 
trittsöffnungen  abzufließen  und  den  Eintritt 
der  Schlacke  in  die  Schlackenabflußkanäle 
nicht  zu  hindern  vermag. 

Dem  ersten  dieser  vier  Punkte  wird  dann  sicher 
entsprochen,  wenn  man  die  Mündung  eines  stets 
offen  gehaltenen  KanaleB  um  ein  entsprechendes 
Maß  unterhalb  der  Formenebene  anordnet.  Die 
Schlacke  kann  dann,  —  vorausgesetzt,  daß  dieser 
einen  hinreichend  großen  freien  Querschnitt  besitzt 
und  der  Überfall  breit  genug  ist  — ,  selbst  wenn 
sie  in  noch  so  reichlichen  Mengen  dem  Sammel- 
ranme  zufließen  würde,  unmöglich  über  ein  ge- 
wisses Niveau  im  Ofengestell  ansteigen,  sondern 
sie  muß  nach  Maßgabe  ihres  Zuströmens  beim 
Schlackenüberfall  vom  Hochofen  abfließen.  Es 
unterliegt  aber  auch  durchaus  keinem  Anstände, 
den  Überfall  für  die  Schlacke  in  einem  nach 
Erfordernis  höher  gelegenen  Niveau  zu  situleren, 
wenn  der  auf  die  Oberfläche  des  Schlackenbades 
innerhalb  des  Hochofengestelles  ausgeübte  Gas- 
druck stark  genug  ist,  um  die  Schlacke  nicht 
bis  zur  Formenebene  ansteigen  zu  lassen.  Nur 
müßte  für  diesen  letzteren  Fall  —  um  eben 
auch  außerordentlichen  Verhältnissen  Rechnung 
zu  tragen  —  ein  für  gewöhnlich  geschlossen 
gehaltener,  unterhalb  der  Formenebene  aus- 
mündender Reserve-Schlackenabstich  angebracht 
sein,  welcher  dann  geöffnet  würde,  wenn  das 
Schlackenbad  im  Innern  des  Hochofens  ans 
irgendwelchen  zufälligen  Gründen  (wie  z.  B. 
infolge  Versagens  des  normalen  Schlackenabfluß- 
kanales)  derart  ansteigen  würde,  daß  Gefahr 
im  Verzuge  wäre,  daß  die  Schlacke  in  die  Wind- 
formen eintreten  könnte. 

Der  zweiten  Bedingung  wird  man  durch  die 
siphonartige  Ausgestaltung  des  Schlackenabfluß- 
kanales  gerecht,  indem  man  den  Beginn  des- 
selben, also  das  Niveau,  in  welchem  die  Schlacke 
den  Sammelraum  verläßt,  um  ein  von  den  Be- 
triebsverhältnissen abhängiges  Maß  h,  (siehe 
Abbildung  1)  nnter  jenes  Niveau  legt,  in  welchem 
die  Mündung  des  Schlackenabflußkanales  situiert 
ist,  den  Kanal  also  nicht,  wie  bisher,  horizontal 
oder  abwärt»  geneigt,  sondern  vom  Sammelranme 
nach  aufwärts  wegführt.  Wie  groß  dieser 
Niveauunterschied  in  jedem  einzelnen  Falle  zu 
sein  hat,  ergibt  sieb  sehr  leicht  durch  Einstellung 


der  betreffenden,  von  der  Ofenhöhe,  der  Stückgröße 
und  Zerreiblichkeit  der  aufgegichteten  Materialien 
und  dem  Forcierungsgrade  abhängigen,  also  jeweils 
bekannten  Werte  in  folgende,  den  Gesetzen  der 
Hydrostatik  entsprechende  Formel: 
.  p  max. 
st  min. 

d.  h.  also:  dieser  Höhenunterschied  muß  derart 
bemessen  sein,  daß  die  im  aufsteigenden 
Schlackenablaufkanale  jeweils  befindliche  flüssige 
Schlackensäule  dem  größten  auf  das  Schlacken- 
bad ausgeübten  Druck  der  Hochofengase  min- 
destens das  Gleichgewicht  halten  kann. 

Dem  dritten  Punkte  wird  durch  analoge 
Ausgestaltung  des  oder  der  entsprechend  tiefer 
angeordneten  Roheisenablaufkanäle  entsprochen, 
und  zwar  muß  (siehe  wiederum  Abbildung  1  und 
die  dort  gewählten  Bezeichnungen) 

.      -  ,     sj  max.  ,  p  max. 
hi       hj .  + 

8i  nun.     8i  min. 

sein,  oder  in  Worten  ausgedrückt :  Die  Mündung 
des  Roheisenabflußkanales  muß  so  viel  über 
dessen  Beginn  angeordnet  werden,  daß  die  im 
aufsteigenden  Roheisenabflaßkanal  befindliche 
flüssige  Roheisensäale  sowohl  dem  von  der 
Schlacke  als  dem  von  den  Hochofengasen  auf 
das  im  Sammelranme  des  Hochofens  vorhandene 
flüssige  Roheisen  jeweils  ausgeübte  Druck  min- 
destens das  Gleichgewicht  zu  halten  vermag. 
Die  Schlacke  kann  dann  nach  einmal  eingeleitetem 
Betriebe  nie  mehr  bis  zum  Beginne  des  Roh- 
eisenabflußkanales  herunter  sinken,  also  auch 
nicht  aus  demselben  austreten. 


Schlacke 


Abbildung  1. 

In  der  Abbildung  1  bedeuten: 

p  max.  —  größter  auf  dem  Schlackenbade  jeweils 
lastender  Gasdruck,  ausgedrückt  in  Millimeter  Waager- 
säule,  welcher  infolge  zufälligen  Zusammentreffens  ver- 
schiedener den  Gasdruck  im  Innern  des  Hochofens 
beeinflussender  Umstände  mitunter  einzutreten  pflegt 
and  selbstverständlich  stets  nur  einen  kleinen  Bruchteil 
des  in  der  Windleitung  herrschenden  Druckes  beträgt. 

si  min.  =  kleinstes  spezifisches  Gewicht  des  in 
einem  bestimmten  Hochofen  erblasenen  Roheisens 
(s!  =7  bis  7,5). 

sj  min.  und  sj  max.  --  kleinstes  beziehungsweise 
größtes  spezifisches  Gewicht  der  bei  gegebenen  Be- 
triebsverhältnissen möglicherweise  fallenden  Schlacke 
(si  =  2,5  bis  3,5). 

hi  Ii*  ha  =  verschiedene  Höhenunterschiede,  wie 
sie  aus  der  Skizze  ohne  weiteres  ersichtlich  sind. 
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Die  letzte  der  vorerwähnten  vier  Bedingtingen  ' 
wird  dann  stets  erfüllt  sein,  wenn  der  hin- 
reichend breite  Überfall  für  das  Roheisen  be- 
ziehungsweise die  Unterkante  der  Mündung  des  ' 
genügend  groß  bemessenen,  stets  offenen  Roh- 
eUenabflußkanales  etwas  unterhalb  jenes  Niveaus 
angeordnet  ist,  in  welchem  die  Schlackenablanf- 
kanale  ihren  Anfang  nehmen  bezw.  vom  gemein- 
samen Sammelraume  abziehen,  d.  i.  also  wenn 
hi  <  h, 

Sollte  aber  dieser  Bedingung  aus  irgendwelchen 
besonderen  Gründen  nicht  entsprochen  werden 
Unnen,  so  ist  es  auch  noch  hinreichend,  wenn 

h,  >  0 

nur  muß  man  für  diesen  Fall  mit  Rucksicht  auf 
die  Möglichkeit  des  Eintretens  anormaler  Ver- 
hältnisse Vorsorge  treffen,  daß  man  jederzeit  in 
der  Lago  ist,  das  gelegentlich  allzu  hoch  ange- 
stiegene Roheisenbad  durch  einen  entsprechend 
tiefer  gelegenen,  unter  gewöhnlichen  Betriebs- 
verhaltnissen stets  geschlossen  gehaltenen  Reserve- 
abstich aus  dem  Hochofen  entfernen  zu  können. 

Wenn   man  nun  schließlich  noch  als  fast  ' 
selbstverständlich  annimmt,  daß  die  Austiitts- 
kanäle  für  das  Roheisen  tunlichst  nahe  über 
dem  Boden   des  Sammelraumes  aus  diesem  ab- 
geleitet werden  sollen,  so  läßt  sich  für  jeden 
gegebenen  Fall  unschwer  ermitteln,  wie  die  Ab- 
lanfkanäle   für  das  Roheisen  und  die  Schlacke  | 
am  zweckmäßigsten  angebracht  werden  müsson, 
nm  ein  selbsttätiges  und  ununterbrochenes  Ab- 
fließen   jedes   einzelnen   Schmelzproduktes  bei 
gleichzeitigem  Aufrechthalten  eines  gasdichten  , 
Abschlusses  nach  außen  zu  ermöglichen. 


Daß  die  Ablaufkanäle  auch  zu  mehr  oder 
minder  ausgedehnten  Vorherden  ausgebildet  sein 
können,  aus  welchen  man  das  betreffende  Schmelz- 
produkt selbsttätig  ab-  beziehungsweise  über- 
fließen läßt  oder  (wenn  dies  die  besonderen 
Umstände  so  zweckmäßiger  erscheinen  lassen, 
wie  z.  B.  behufs  Lieferung  flüssigen  Einsatzes 
für  Puddelöfen  oder  zur  Bedienung  einer  Gießerei 
oder  dergl.)  partieweise  entnimmt,  sei  nur  neben- 
her erwähnt. 

Vorstehend  theoretisch  abgeleitete  Voraus- 
setzungen finden,  wie  praktische  Versuche,  die 
ich  beim  Trofaiacher  Hochofen  in  Gegenwart  des 
Erfinders  angestellt  habe,  ergaben,  beim  Hoch- 
ofen-Schmelzvorgange vollinhaltliche  Bestätigung 
und  bergen  eine  Fülle  von  Vorteilen,  die  bei 
dem  auf  diese  Weise  umgestalteten  Betriebe  sich 
zweifellos  in  dem  erwarteten  Sinne  äußern 
werden  und  daher  diese  Neuerung  als  eine  in 
ihrer  Erscheinung  ebenso  bedeutungsvolle,  als 
in  ihrer  Anwendung  nützliche,  die  Gießarbeit 
vereinfachende  Umwälzung  charakterisieren. 

War  es  schon  eine  erfreuliche  Errungen- 
schaft, daß  es  dank  der  Lürmannschen  Erfin- 
dung gelang,  die  Schlacke  wenigstens  ununter- 
brochen durch  eine  eigene  Form  zum  Abfluß  zu 
bringen,  so  gewinnt  die  im  Stapfschen  Verfahren 
gebotene  Möglichkeit,  mit  der  Schlacke  anch 
das  Roheisen  in  getrenntem,  ununterbrochenem 
Abfluß  dem  Hochofen  entnehmen  zu  können,  er- 
höhte Bedeutung,  da  die  zeitweise  Entnahme 
namentlich  des  Eisens  mit  weitaus  größeren 
Schwierigkeiten  in  der  Bewältigung  und  mit 
höherem  Aufwände  an  Arbeit  und  Kosten  ver- 
banden ist.  (Schluß  folgt.) 


Ein  neues  kontinuierliches  Verfahren  zur  Herstellung 

von  Blockformen. 


Die  Thos.  D.  West  Foundry  Co.,  Sharpsville, 
welche  die  Herstellung  von  Blockformen  betreibt, 
beabsichtigt,  nach  vollendetem  Umbau  ihrer  gegen- 
wärtigen Anlage  eine  neue,  von  der  bisherigen 
Gießereipraxis  vollständig  abweichende  Betriebs- 
weise einzuführen,  welche  nachstehend  beschrieben 
ond  durch  Abbildungen  erläutert  ist.  Das  gegen- 
wärtige Vorfahren  zur  Herstellung  von  Bessemer- 
und  Martinstahl- Blockformon  ist  folgendes: 

Die  zur  Herstellung  erforderlichen  Formen 
ond  Kerne  werden  festgestampft,  fertiggemacht 
und  alsdann  in  einen  Trockenofen  oder  in  be- 
deckte Gruben  gebracht,  wo  sie  die  Nacht  über 
zum  Trocknen  verbleiben.  Nachdem  dieselben 
am  folgenden  Tage  dem  Trockenofen  entnommen 
and  zusammengesetzt  sind,  erfolgt  das  Gießen, 


welches  den  ganzen  zweiten  Tag  in  Anspruch 
nimmt.  Die  gegossenen  Formen  werden  hierauf 
noch  während  der  Nacht  oder  früh  am  nächsten 
Morgen  herausgenommen  und  alsdann  am  nächsten 
Tage  gereinigt,  behobelt  und  verladen,  so  daß 
die  ganze  Herstellung  48  Stunden  in  Anspruch 
nimmt.  Der  Formkasten,  in  welchem  die  Gnß- 
form  hergestellt  wird,  ist,  bevor  er  wieder 
gebrauchsfertig  wird,  einen  Zeitraum  von  gleicher 
Dauer  in  Gebrauch;  um  irgend  eine  bestimmte 
Form  einmal  in  24  Stunden  herzustellen,  ist  es 
daher  nötig,  zwei  Formkasten  vorzusehen,  da 
ein  Kasten  nur  eine  Form  in  48  Stunden  liefert. 

Mittels  ihres  kontinuierlichen  Prozesses  iBt 
die  Thos.  D.  West  Foundry  Co.  imstande,  eine 
Form  in  weniger  als  8  Stunden  herzustellen, 
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indem  sie  in  24  Stunden  aus  einem  Formkasten  auf  ebenen  Platten  bei  A  (Abb.  1  und  2)  fest- 
drei  Formen  erhalt.  Hierdurch  wird  es  möglich,  gestampft  und  zwei  bis  drei  Stunden  getrocknet, 
in  Gießereien,  welche  die  Herstellung  von  Formen  ;  ohne  entfernt  zu  werden,  worauf  man  sie  in  die 
im  großen  betreiben,  anstatt  der  bisher  üblichen  Kernlager  der  Böden  auf  den  Wagen  bei  B  ein- 
Formkasten mit  der  Maschine  hergestellte  sowohl  setzt.  Die  Wagen  werden  alsdann  durch  eine 
für  kleinere  als  auch  für  Massen -Erzeugungen  Lokomotive  bis  nach  C  gestoßen.  Die  Teile  des 
zu  verwenden,  wodurch  ein  bedeutend  besserer  Mittelkastens  werden,  nachdem  sie  bei  D  fest- 
Guß  erzielt  wird.  gestampft  sind,  nach  Gestellen  bei  E  befördert, 
Um  das  kontinuierliche  Verfahren  in  einer  auf  welchen  man  sie  fertig  macht  und  zwei  bis 
Formengießerei  dnrchzuführen ,  muß  man  in  drei  Stunden  trocknet;  alsdann  werden  sie  an- 
erster  Linie  die  Gießflur  abschaffen,  da  diese  gehoben  und  über  die  Kerne  bei  C  herabgelassen, 
erst  durch  das  Zusammensetzen  der  Gußform,  Hierauf  setzt  man  Oberteil  und  Eingußkasten, 


Abbildung  1  und  2. 


durch  das  Gießen,  dann  durch  das  Abkühlen 
und  hierauf  durch  das  Herausnehmen  der  fer- 
tigen Blockform  in  Anspruch  genommen  ist  und 
schließlich  auch  noch  aufgeranmt  werden  muß, 
bevor  man  sie  wieder  gebrauchen  kann.  In 
der  West  Foundry  stellt  man  die  Gußformen 
auf  Wagen,  welche  behufs  Vornahme  der  ver- 
schiedenen Einzeloperationcn  bestandig  vorwärts 
bewegt  werden,  bis  endlich  nach  Herausnahme 
der  fertigen  Blockform  der  leere  Formkasten 
und  die  Kernstange  auf  einem  vorher  benutzten 
Wagen  zu  ihrem  Ausgangspunkt  zurückkehren, 
um  ihren  Kreislauf  von  neuem  zu  beginnen;  auf 
diese  Weise  vermeidet  man-  Anhäufungen  und 
Stockungen,  die  sonst  bei  aufeinanderfolgenden 
Operationen  leicht  eintreten.   Die  Korne  werden 


welche  zuvor  in  dem  Ofen  F  getrocknet  sind, 
auf  jeden  Kasten  auf  und  bringt  die  fertigen 
Gußformen,  nachdem  Oberkasten  und  Boden  mit 
dem  Mittelkasten  fest  verbunden  sind,  nach  (/, 
wo  der  Guß  erfolgt.  Nach  dem  Guß  entfernt 
man  Eingußkasten  nnd  Oberteil  und  befördert  den 
Wagen  nach  A",  wo  man  den  Mittelkasten  samt 
Gußstück  von  dem  Wagen  abhebt  und  über  der 
Grube  L  aufstellt.  Hier  wird  die  Kernstange 
mittels  eines  vertikalen  Abstreifers  aus  dem 
Gußstück  ausgestoßen  und  fallt  in  die  Grabe. 
Der  Kasten  mit  Gußstück  wird  nun  wieder  an- 
gehoben und  flach  bis  JV  niedergelegt;  alsdann 
hobt  man  den  oben  liegenden  Kastenteil  ab, 
entfernt  die  Blockform  ans  dem  unteren  Kasten- 
teil und  legt  dieselbe  auf  dem  daranstoßenden 
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Platz  1'  nieder.  Die  leeren  Kastenhälften  werden  j 
hierauf  zusammengesetzt,  mit  Klammern  ver- 
banden, auf  den  auf  einem  Wagen  befindlichen 
heißen  Boden,  welcher  gleichzeitig  zum  Trocknen 
dient,  bei  N  zurückgestellt  und  in  ihre  richtige  [ 
Lage  gebracht,  worauf  die  Kernstange  hinein- 
gelassen und  der  Wagen  auf  das  Rückfahr- 
geleise  Nr.  3  geschoben  wird.    Nachdem  die 
Wagen  zurück-  und  auf  das  Geleise  Nr.  1  hin- 
überbefördert sind,   gelangen  sie  wieder  nach 
B,  wo  man  Kernstangen  und  Formkasten  von  j 
dem  Boden  abhebt  nnd  in  diejenige  Lage  bringt,  | 
welche  sie  bei  Herstellung  des  Kernes  und  der  < 
Gnßform  einnehmen.    Wiederum  wird  der  ge- 
trocknete Kei  n  eingesetzt  nnd  der  Wagen  von 
der  Lokomotive  Z,  wie  früher  beschrieben,  in 
Fmlauf  gebracht. 

Nachdem  der  Sand  von  der  Außenseite  der 
beißen  Blockform  auf  dem  Platz  Y  entfernt 
ist,  befördert  man  dieselbe,  um  hier  eine  An- 
häufung heißer  Gußstücke  im  Interesse  der 
Arbeiter  zu  vermeiden,  auf  drei  oder  mehr 
Formen  fassenden  Wagen  auf  das  Geleise  Nr.  4, 
welches  das  Gießereigebande  außen  umgibt  nnd 
auf  dem  die  Wagen,  wie  beispielsweise  bei 
H,  in  großer  Anzahl  stehen  bleiben,  bis  die 
Blockformen  abgekühlt  sind;  wahrend  dieser 
Abkühlung  wird  der  Sand  aus  dem  Innern  der- 
selben entfernt.  Sobald  die  Formen  kalt  genng 
sind,  um  weiter  bearbeitet  zu  werden,  bringt 
man  sie  in  das  links  gelegene  Ende  der  (Heßerei, 
wo  sie  auf  Geleisen  S  entweder  im  behobelten 
Znstande  oder  zum  Behobeln  fertig  anf  den 
Wagen  liegen  bleiben.  Nach  dem  Fertigmachen  ! 
werden  die  Blockformen  abgehoben,  gewogen  | 
nnd  in  auf  Geleisen  Nr.  5  laufende  Güterwagen 
bebufs  Beförderung  an  die  Empfänger  verladen. 

Die  Mischung  des  Formsandes  erfolgt  an  den 
Platzen  M  nnd  Y,  an  welchen  die  Blockformen  I 
aus  den  Formkästen  genommen  werden,  in  der 
Weise,  daß  man  denselben  in  eine  Zerkleinerungs- 
Sieb-  und  Mischmaschine  der  Sand  and  Foundry 
Snpply  Co.  hineinscbanfelt  nnd  so  viel  frischen  ! 
Sand  aus  dem  benachbarten  Sandschuppen  zu- 
setzt, daß  die  richtige  Feuchtigkeit  und  Festig- 
keit erzielt  wird.  Der  fertige  Sand  gelangt 
hierauf  aus  dem  Mischer  durch  das  Becherwerk 
V  und  die  Transportbänder  W  in  die  Formerei 
und  Kernmacherei  XX. 

Wie  aus  dem  Plan  ersichtlich  ist,  bietet  die 
Ueleiseanlage  reichlich  Kaum  für  die  Bewegnng  ! 
nnd  Unterbringung  der  Wagen,  im  Falle  durch  i 


Maschinen-  oder  Kranbrnch  Unterbrechungen  im 
regelmäßigen  Betrieb  eintreten.  Lokomotiven 
eignen  sich  am  besten  für  diese  Betriebsweise, 
da  eine  unabhängige  Bewegung  der  Wagen 
wesentlich  ist.  Lokomotiven  und  Wagen  sind  so 
angeordnet,  daß  die  letzteren  von  den  ersteren 
gestoßen  oder  gezogen  werden  können,  sowohl 
wenn  sie  sich  auf  einem  Seitengeleise,  als  auch 
wenn  sie  sich  auf  demselben  Geleise  befinden, 
üa  ferner  die  Geleiseanlage  mit  ihren  Weichen 
unterhalb  der  Gießereisohle  liegt,  ist  für  billiges 
Arbeiten  beim  Gießen  und  Zusammensetzen  der 
Formen  gesorgt.  Die  Lastenförderung  auf  den 
Geleisen  erfolgt  in  der  Längsrichtung  <ier  Gießerei; 
man  ist  daher  imstande,  die  Arbeit  der  Krane 
zn  lokalisieren,  und  vermeidet  hierdurch  einer- 
seits die  übermäßig  langen  Kranwege,  ander- 
seits den  Zeitverlust,  der  durch  den  Umstand 
entsteht,  daß  der  eine  Kran  dem  andern  Platz 
machen  muß,  beides  Übelstande,  welchen  man 
allgemein  in  allen  Gießereien  begegnet,  welche 
mit  zwei  oder  mehreren  Laufkranen  arbeiten. 

Die  Anlage  ist  für  eine  stündliche  Erzeugung 
von  10  Formen  von  3500  Pfund*  bei  24 stün- 
digem Betrieb  entworfen  und  liegt  in  einer 
Entfernung  von  0,8  Kilometer  von  7  Hochöfen, 
welche  auf  Bosseiner- Roheisen  gehen,  so  daß 
die  Bedingungen  für  die  Herstellung  von  Block- 
formen entweder  direkt  aus  dem  flüssigen  Metall 
oder  durch  Umschmclzen  der  Masseln  nicht 
günstiger  sein  können.  Der  zum  Betriebe  der 
Motoren  erforderliche  Strom  wird  von  mit  Dynamo- 
maschinen direkt  gekuppelten  Gasmaschinen, 
welche  mit  natürlichem  Gas  arbeiten,  geliefert. 

Das  Hauptgebäude  liegt  in  der  Mitte  eines 
Geländes,  welches  reichlich  Raum  für  die  Lage- 
rung von  Vorräten  nnd  die  Anlage  solcher 
Außengebäude  und  Fahrstraßen  bietet,  wie  sie 
für  den  Betrieb  einer  großen  Gießerei  er- 
forderlich sind.  Die  Lage  ist  eine  zentrale 
sowohl  für  den  Bezug  von  Rohmaterialien  als 
auch  für  den  Absatz  der  Erzeugung,  nnd  hat 
endlich  den  Vorzug  der  Verbindung  mit  vier 
Eisenbahnen,  nämlich  der  Pennsylvania  Co.,  der 
Lake  Shore  &  Michigan  Sonthern,  der  Erie  und 
B.  &  C.  Bahn.  Patente,  welche  einen  Teil  der 
neuen  Anordnung  umfassen,  sind  nachgesucht. 


*  Diese  Angabe,  wonach  stündlich  nur  3600  Pfund 
erzielt  werden  sollen,  erscheint  auffallend;  bei  ent- 
sprechender Arbeitsteilung  mußte  eine  wesentlich 
höhere  Produktion  erzielt  werden,  znmal  wenn  schwerere 
als  die  angegebenen  Formen  hergestellt  werden. 
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Einige  Handhabungseinrichtungen  zur  mechanischen  Förderung 
von  Erzen,  Kohlen,  Koks  und  Asche. 

1.  Bradleys  »rahüie.l  -  Becherwerk.  Mangel  zu  zeigen.  Bei  einem  Ketten-Becherwerk 

Während  bei  den  meisten  anderen  Becher-  bedeutet  aber  der  Bruch  eines  einzelneu  Gliedes 

werken  (Biehe  n.  a.  „Stahl  und  Eisen"   1900  ein  Versagen  der  ganzen  Einrichtung,  wenn  nicht 

Nr.  12  und  13)  die  einzelnen  Becher  an  einer  durch  Anordnung  mehrerer  Ketten  nebeneinander 


Abbildung  1.    Anordnung  eines  Bradlevschen  Becherwerks  in  einem  Kesselhaus. 

A  —  Oberer  Lauf.  H  Daumenrad.  V  =  Kippvorrichtung.  I>  —  Vorr.ubrhäller.  E  m  Aich.b.-hiltcr  F  KeWOl.  '.'  —  Kobl.  n- 
brecher.    //  =  Auton»atl«ehe  Benchlckunjuorrlclitunr.    J  —  Unlercr  Lauf.    K  -  Aachetriehlir.    /.  —  8a|b*Uätiffr  SpannTorrichlong. 


endlosen  Kette  befestigt  sind,  durch  deren  An- 
trieb eine  ganze  Becherreihe  in  Bewegung  gesetzt 
wird,  werden  bei  dem  unter  1.  genannten  Becher- 
werk statt  der  Ketten  Drahtseile  verwendet. 
Drahtseile  haben  bekanntlich  für  manche  Ver- 
hältnisse gewisse  Vorzüge  vor  den  Ketten;  auch 
bei  den  von  einem  Becherwerk  zu  leistenden 
Arbeiten  sind  sie  den  Ketten  dadurch  überlegen, 
dali  ihre  Abnutzung  gleichmäßiger  ist,  und  daher 
Brüche  nicht  plötzlich,  sondern  erst  nach  einer 
erheblichen  Abnutzung  erfolgen,  deren  Entstehen 
nnd  Fortschreiten  man  aber  in  der  Kegel  be- 
obachten kann.  Man  ist  daher  bei  den  Draht- 
seilen meistens  in  der  Lage,  die  schadhaften 
Teile  vor  dem  Bruch  auszuwechseln,  wahrend 
Ketten  mit  ihrer  großen  Zahl  von  Gelenken  und 
der  Veränderung  ausgesetzten  Teilen,  deren  Ab- 
nutzung stark  durch  den  beim  Betriebe  der 
Becherworke  sich  entwickelnden  Staub  befördert 
wird,  plötzlich  brechen,  ohne  vorher  sichtbare 


für  einen  Überschuß  an  Sicherheit  gesorgt  worden 
ist,  wodurch  aber  die  ohnehin  schon  sehr  be- 
trächtliche Zahl  von  einzelnen  Teilen  und  das 


Abbildung  2.  Abbildung  3. 

l.»Kcrunr  der  Seile  im  unteren      Lageruna;  der  Seile  im  oberen 
Lauf  de«  Becherwerk..  Lauf  d.a  Becherwfrk». 


zu  bewegende  tote  Gewicht  so  erheblich  wachsen, 
daß  man  in  der  Kegel  Bchon  ans  diesem  Grunde 
von  einer  solchen  Anwendung  absehen  maß. 
Wenn  bei  guter  Ausführung  die  Kettenbrfiche 
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auch  zu  den  Seltenheiten  gehören,  bo  kann  darch  liebigen  Stelle  des  unteren  wagerechten  Laufes 
die  Verwendung  von  Drahtseilen,  noch  dazn  bei  oder  des  aufsteigenden  Teiles  eingeschüttet,  die 
Anordnung  mehrerer  Strange,  eine  größere  und  Becher  richten  sich  beim  Übergang  ans  der 
zwar  eine  fast  unbegrenzte  Bruchsicherheit  den  wagerechten  in  die  senkrechte  Richtung  selbst- 
Ketten  gegenüber  erreicht  werden.  tätig  auf,  wobei  alles  Material  aus  den  Trog- 
Die  an  ein  gutes  Becherwerk  zu  stellenden  abschnitten  in  sie  hineinfallt,  und  werden  oben 
Anforderungen  sind  folgende:  Einfache  Bauart  an  einer  beliebigen  Stelle  durch  einen  Kipper 
bei  einfachem  Betriebe;  größte  Arbeitsleistung;  auBgestürzt.  Die  Verbindung  der  Laufachsen 
möglichst  geringe  fortzubewegende  tote  Last ;  mit  den  Drahtseilen  wird  durch  einzelne  Druck- 
Dauerhaftigkeit  und  geringe  Abnutzung,  daher  stücke  (Kappen)  und  Bolzen  bewirkt;  die  Trog- 


Abbildung"  4.    Lage  der  Seile. 


möglichst  geringe  Anzahl  reibender  Flüchen ; 
sichere  und  vollkommene  Schmierung;  bequeme 
und  leichte  Förderung  der  Stoffe;  leichte  Ans- 
wechselbarkeit  der  einzelnen  Teile;  Anpassungs- 
fähigkeit an  gegebene  Verhältnisse,  also  die 
Möglichkeit  der  Herstellung  in  bostehenden  Ge- 
bäoden,  für  vorhandene  Maschinenanlagen,  bei 
gegebenen  Höhen-  und  Flächenabmessungen;  ge- 
ringe AnInge-  und  Betriebskosten. 


abschnitte  sind  durch  je  vier  Bolzen  auf  die 
Achsen  gebolzt  (Abbildungen  2,  3  und  4).  Da 
die  Achsen  und  Druckstücke  mit  Reserverillen 
versehen  sind,  ist  es  leicht,  durch  Einspannen 
eines  Reserveseiles  die  Hauptseile  zu  entlasteu 
und  schadhafte  Stellen  auszubessern  oder  ganze 
Seile  zu  ersetzen  (Abbildung  5). 

Besondere  Sorgfalt  ist  auf  die  Schmierung 
der  Achslager  vorwandt.    Es  ist  fraglich,  ob 


Abbildung  5.    Reparatur  der  Seile. 


Bei  dem  Bradleyschen  Hecherwerk,  dessen 
^rundanordnung  für  das  Fördern  und  Aufspeichern 
von  Kohlen  sowie  das  Fortschaffen  der  Asc  he 
in  einem  Kesselhauso  Abtildung  1  darstellt, 
sind  einzelne  Trogabschnitte,  deren  Enden  sich 
überdecken,  je  auf  eine  Stahlachse  gebolzt,  die 
mit  selbstschmierenden  Rädern  versehen  ist.  Die 
Räder  laufen  auf  Schienen,  ihre  Achsen  sind 
durch  Drahtseile  miteinander  verbunden.  Es  wird 
durch  die  Trogabschnitte  somit  ein  endloser 
biegsamer  Trog  gebildet.  In  jedem  Trogabschnitt 
hingt,  um  Zapfen  in  den  Trogwänden  drehbar, 
ein  Becher.    Das  Fördergut  wird  an  einer  be- 


die  Lager  irgend  einer  andern  Maschine  mehr 
beansprucht  werden ,  als  die  der  Einwirkung 
des  Staubet  stark  ausgesetzten  Lager  eines 
solchen  Becherwerks.  Bei  dem  besprochenen 
Becherwerk  sind  daher  selbstschmierende  Räder 
und  Lager  einfacher  und  dauerhafter  Anordnung 
angewandt.  Die  Räder  sind  hohl  und  mit  fein 
gepulvertem  Graphit  gefüllt,  der  die  Zapfen 
durch  die  mit  Löchern  versehenen  Messinge 
biiehsen  schmiert.  <  >1  wird  überhaupt  nicht 
benutzt  (Abbildungen  ti  und  7).  Die  Achsschenkel 
Bind  mit  einer  auswechselbaren  Hülse  versehen. 
Nach  Kurzer  Zeit  erhalten  die  Lager  beim  Be- 
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triebe  tatsächlich  einen  vollständigen  Graphit- 
überzug, wodurch  eine  vollkommene  Schmierung 
erreicht  wird,  ohne  daß  das  Becherwerk  einer 
Wartung  bedarf,  wie  die  Erfahrung  gezeigt  hat. 


Abbildung     und  7.    Schmierung  der  Zapfen. 


dein  Becher  entfernt.  Die  Kipphebel  können 
so  eingestellt  werden,  daß  der  Inhalt  der  Becher 
an  einer  einzigen  Stelle  oder  an  mehreren  Stellen 
entleert  wird,  also  eine  Verteilung  der  Stoffe 
über  einen  größeren  Raum  stattfindet. 

Die  Becher  werden  in  den  Ecken  durch  ge- 
eignete Eckstücke  geführt  und  es  wird  ihnen  in 
absteigenden  Lauf  mittels  einer  Leitschiene 
die  zum  Nenladen  erforderliche  Stellung  gegeben. 
Bei  dem  Becherwerk  iBt  ein  befriedigender  Be- 
trieb abhängig  von  der  Straffheit  der  Seile. 
Sie  ist  nötig,  um  die  Achsentfernungen  gleich- 
zuhalten  und  einen  ruhigen  Gang  zu  erzielen. 
Die  Straffheit  der  Seile  kann  verloren  gehen 
durch  die  Dehnungen  infolge  der  Betriebs- 
beanspruchungen und  durch  Temperaturände- 
rungen; um  die  Seilstraffheit  zu  erhalten,  ist  in 
der  unteren  Ecke  des  absteigenden  Laufes  eine 


Die  Becher  und  Trog- 
abschnitte des  Becherwerks 
werden  aus  Stahlblech  mit 
möglichst  wenig  genieteten 
Verbindungsstellen  angefer- 
tigt. Die  einzelnen  Trog- 
abBchnitto  greifen  so  weit 
übereinander,  daß  ein  Durch- 
fallen der  beförderten  Stoffe 
unmöglich  ist;  Gelenke  sind 
nicht  vorhanden.  Die  Gerad- 
führung der  Trogabschnitte 
ist  lediglich  abhängig  von 
den  Rädern  und  Achsen,  auf 
denen  sie  laufen;  die  Achs- 
entfernnng  ist  unabänder- 
lich festgelegt  durch  die  die 
Achsen  verbindenden  Draht- 
seile. Beim  unteren  Lauf 
liegen  die  Trogabschnitte  und  Becher  über,  beim  selbsttätige  Spannvorrichtung  angebracht,  die 
oberen  Lauf  unter  den  Laufachsen.  Die  Draht-  au9  einem  festen  eisernen  Rahraenwerk  und  zwei 
seile  können  daher  niemals  eine  Lage  einnehmen, 
die  sie  mit  dem  Fördergut  in  Berührung  bringt. 
Die  Auswechslung  eines  Trogabschnitts  mit  Eimer, 
oder  einer  Achse  oder  buider  zusammen,  nimmt 
nur  wenig  Zeit  in  Anspruch. 

Jeder  Eimer  hat  eine  kleine  seitliche  Rolle, 
die  als  Anschlag  beim  Entladen  dient.  Zum 
Entladen  wird  die  in  Abbildung  8  dargestellte 
Kippvorrichtung  an  der  gewünschten  Entlade- 
stelle befestigt.  Die  Kippvorrichtung  besteht  im 
wesentlichen  aus  einem  an  einem  Ende  dreh- 
baren, am  andern  Ende  in  einer  Kulisse  schwin- 
genden Kipphebel,  der  auf  seiner  oberen  Fläche 
mit  Killen  versehen  ist.    Indem  nun  die  Rolle  Abbildung  9. 

des    Bechers   an   der    Bchrägen    Endflilche    des        Trogfordereinrichtung  mit  festen  Zwischenwänden. 
Hebels  emporsteigt,  wird  der  Becher  umgekippt 

und  das  Fördergut  infolge  der  schüttelnden  Be-  Schwingen  mit  Gewichten  besteht.  Die  nach 
wegung  durch  die  auf  der  rillenförmigen  Ober-  einem  Kreisausschnitt  geformten  Schwingen  be- 
fläche  des  Hebels  laufende  Holle  vollständig  aus     wegen   sich  in  den  festen  Rahmen  und  dienen 
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den  Laufrädern  und  Achsen  der  Trogabschnitte 
beim  Übergang  vom  senkrechten  in  den  wage- 
rechten Lauf  als  Führung. 

Die  Geschwindigkeit,  mit  der  das  Fördergut 
in  die  Recher  fallt,  kann  durch  einen  Schieber 
geregelt  werden.     Dabei  ist  das  Herauslaufen 


Schiffswerften,  Kokereien,  Gasanstalten,  Hafen- 
aulagen, überhaupt  dort,  wo  der  Entladeplatz 
und  die  Verfeuernngsstelle  der  Kohlen  raumlich 
voneinander  getrennt  sind,  wird  von  der  Steel 
Cable  Engineering  Company  in  Fast  Boston, 
Mass.,  nach  eigenen  Patenten  hergestellt.  Das 
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Abbildnng  11  nnd  12 
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Abbildnng  10.    Anordnung  einer  Trogfördereinrichtung  mit  festen  Zwischenwänden. 


«leg  Förderguts  zwischen  den  bechern  ausge- 
schlossen, weil  die  Stoffe,  die  von  einem  Becher 
nicht  mitgenommen  werden,  in  den  nächsten 
fallen.  Ist  das  Fördergut  klebrig,  so  wird  der 
Aoalanf  der  Zuführungsrinne  durch  eine  einfache 
Vorrichtung  geschüttelt.  Natürlich  kann  das 
Beladen  auch  von  Hand  geschehen. 

Die  Antriebs  Vorrichtung  besteht  aus  einem 
großen  Daumenrad,  das  auf  die  Achsen  der  Trog- 
abgchnitte  wirkt  und  seinerseits  dnrch  ein  Zahn- 
radervorgelege  angetrieben  wird.  Das  Daumen- 
rad hat  Aussparungen  vor  den  Daumen,  welche 
die  Deckel  der  Seilverschraubung  aufnehmen, 
nnd  eine  verstellbare  Teilung,  um  bei  einer 
etwaigen  Dehnung  des  Drahtseils  nachgestellt 

werden.  Das  Zahnrädervorgelege,  welches 
das  Daumenrad  dreht,  kann  entweder  durch 
einen  Elektromotor,  eine  kleine  Dampfmaschine 
oder  einen  Gasmotor  angetrieben  werden.  Die 
Größe  der  Übersetzung  richtet  sich  nach  der 
Omlaufzahl  der  Antriebsmaschine  und  wird  in  der 
Hegel  so  eingerichtet,  daß  das  Becherwerk  sich 
mit  einer  Geschwindigkeit  von  ungefähr  1 5  m 
ia  der  Minute  bewegt. 

Das  Bradley-Drahtseil-Becherwerk,  das  auch 
in  Verbindung  mit  Drahtseilbahnen  ausgeführt 
werden  kann,  für  Gruben,  große  Kesselanlagen, 


alleinige  Anaführungsrecht  für  Deutschland,  Öster- 
reich-Ungarn,  die  Schweiz,  Rußland,  Holland, 
Dänemark,  Schweden-Norwegen  und  Italien  hat 
die  Berlin- Anhaltische  Maschinenbau-  Aktien- 
Gesellschaft  in  Berlin. 


Becherwerk  mit  freischwingenden  Berbern. 

2. Andere  Förderungseinrichtungen  der  Steel  Cable 
Engineering  Company  In  East  Boston,  Mass. 

a)  Die  Trogfördereinrichtung  mit 
festen  Zwischenwänden.  Es  ist  dies  eine 
Abart  des  Bradleyschen  Drahtseil-Becherwerks. 
Die  Becher  sind  durch  feste  Zwischenwände  in 
den  Trogabschnitten  ersetzt  (Abbildung  t*)-  Eine 
Anwendung,  bei  der  nur  an  je  einer  Stelle  be- 
und  entladen  wird,  zeigen  die  Abbildungen  10, 
11  und  12. 
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Abbildung  14.    Anordnung  eines  (ielenkketten  -  Becherwerks. 


Ahhildung  15. 
Automatische  Beschickungsvorrichtung  für  (Jclenk- 
ketten  -  Becherwerke. 

b)  Becherwerk  mit  frei  schwingenden 
Mechern.  Die  Becher  haben  eine  eigentüm- 
liche gekrümmte  Form  und  sind  auf  den  dnreh 


(ielenkkettcn  verbundenen  Laufachsen  drehbar 
befestigt.  Im  unteren  Lauf  stützt  sich  das 
hintere  Ende  jedes  Bechers  auf  eine  Laufachso, 
so  daü  die  Becher  ohne  Verschüttung  des  Körder- 
guts beladen  werden,  indem  die  StofFe  von  einem 
Becher  in  den  nächsten  übergleiten  können  (Ah- 
hildung 13).  Sobald  die  Becher  zu  steigen  an- 
fangen, rutscht  ihre  Ladung  nach  unten,  ohne  dal» 
dauk  der  eigentümlichen  Gestalt  der  Becher  das 
FiSrdergut  hinausfallt.  Im  weiteren  Verlauf  der 
Bewegung  —  bei  dem  (  bergang  aus  der  senk- 
rechten in  die  obere  wagerechte  Richtung  — 
verlieren  die  unteren  Enden  der  Becher  ihren 
Halt  auf  den  Laufachsen,  die  Becher  hängen 
unter  den  Ketten.  Sobald  nun  die  seitlichen 
Rollen,  mit  denen  die  Becher  versehen  sind,  anf 
eine  geeignete  Führungsschiene  auflaufen,  er- 
halten die  Becher  die  zum  Ausstürzen  erfordei- 
liche  Lage  und  entleeren  ihren  Inhalt.  Die  Gc- 
samtanordnung  eines  derartigen  Becherwerks  mit 
frei  schwingenden  Bechern  zum  Hinanfschaffcn 
von  Kohlen  in  hochliegende  Behälter  zeigt  Ab- 
bildung 14.  Wie  bei  dem  Bradleyschen  Becher- 
werk, sind  in  den  Ecken  geeignete  Führungs- 
stücke eingebaut,  auch  ist  eine  Spannvorricbtun? 
angebracht. 

c)  (ielenkketten  -  Becherwerke.  Die 
Becher  sind  ähnlich  gestaltet  wie  bei  den 
C.  W.  Huntschen  Becherwerken  („Stahl  und 
Eisen"   1893  Nr.   18,  1900  Nr.   12).  Durch 
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Abbildung  17.    Fönlereinrichtung  mit  Krntzbahn. 


eine  selbsttätige  Einrichtung  findet  auf  dem 
unteren  Lauf  das  Beladen  der  Hecher  statt 
(Abbildung  15).  Die  Becher  hängen  zwischen 
den  Lanfachsen  nnd  Laufrädein  an  besonderen, 
dnrofa  Schrauben  an  den  Ketten  befestigten  An- 
sätzen und  haben  unten  eine  Führu  igsrolle,  die 
auf  Leitschienen  läuft.  Dio  Führnngsrolle  er- 
halt die  Becher  im  unteren  wagerechten  Lauf 
und  den  senkrechten  Laufen  in  ihrer  richtigen 
Stellung  und  bewirkt  anf  dem  wagerechten  Lauf 
durch  Anschlagen  an  einen  Hebel  das  Ausstürzen 
(Abbildung  16). 

d)  Fördereinrichtungen  mit  Kratz- 
blechen. Statt  der  n.  a.  in  „Stahl  und  Eisen" 
l'.lOO  Nr.  12  beschriebenen  Ketten  werden  Draht- 
seile benutzt,  an  denen  die  in  Trögen  schabenden 
Kratzbleche  in  bestimmten  Abständen  mitKlemm- 
stiieken  befestigt  sind.  Eine  solche  Einrichtung 
zum  Fördern  von  Kohlen  auf  einer  Papierfabrik 
an  den  Niagarnfällcn  stellt  Abbildung  17  dar. 

Fr  ahm. 
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Eisen -Portlandzement. 


Der  Eisen-Portlandzement  hat  bei  den  maß- 
gebenden Autoritäten  in  Österreich,  nachdem 
sich  dieselben  durch  genaue  Einsicht  und  nach 
Vornahme  verschiedener  eingehender  Versuche 
von  der  Güte  und  trefflichen  Verwendbarkeit 
des  MaterialB  gründlich  überzeugt  hatten,  eine 
warme  Aufnahme  gefunden.  Es  wurden  mehrere 
Versuche  in  den  kaiserlichen  Laboratorien  sowie 
in  der  Versuchsanstalt  für  Baumaterialien  der 
Stadt  Wien  mit  Eisen-Portlandzement,  nach  dem 
Steinschen  Verfahren  erzengt,  nach  allen  Rich- 
tungen hin  angestellt,  nnd  haben  dieselben  in 
allen  Fällen  die  befriedigendsten  Resultate  er- 
geben. 

Die  Festigkeitsversuche,  welche  in  der  Ver- 
suchsanstalt für  Baumaterialien  der  Stadt  Wien 
mit  Eisen-  Portlandzement  angestellt  wurden, 
haben  folgende  Ergebnisse  geliefert:  Ein  Teil 
Eisen-Portlandzement  mit  drei  Teilen  Sand  ver- 
mischt zeigte  zo,f..u»koi,  n,«ckfMM»k.i. 

kfr  <|C«u  kr  <l<n> 

nach  7  Tagen  Erhärtung    .      26,88  270,00 
,  '2S   38,25  875,75 

Es  wurde  bemerkt,  daß  keiner  der  aus  natür- 
lichen Rohmaterialien  hergestellten  Portland- 
zemente je  eine  so  hohe  Festigkeit  gezeigt  hat. 
Da  die  österreichischen  Normen  für  Portland- 
zement vorschreiben,  daß  ein  Mörtel,  aus  einem 
Teil  Portlandzement  und  drei  Teilen  Sand  be- 
stehend, nach  28  tägiger  Erhärtung  eine  Mini- 
mal-Zugfestigkcit  von  15  kg/qcm  und  eine  Mini- 
mal-Druckfestigkeit  von  150kg/qcm  haben  soll, 
so  hat  der  Eisen-Portlandzement  diese  Anforde- 
rung um  mehr  als  das  Zweieinhalbfache  über- 
flügelt. 

Es  wurden  ferner  alte  Betonwürfel,  welche 
im  Jahre  1894  aus  einer  Mischung  von  einem 
Teil  Eisen-Portlandzement  mit  drei  Teilen  Saud 
und  drei  Teilen  gebrochenem  Kalkstein  her- 
gestellt worden  waren,  anf  ihre  Widerstands- 
fähigkeit geprüft;  Bie  ergaben  die  folgenden 
Resultate: 

Horte  I: 


Zugfestigkeit  .  . 
Druckfestigkeit  . 


31,80  kg,'.|.Mii 
2!»,Ü0  '„ 


bezug  auf  Härte,  durch  Abnutzung  mit  der 
Schleifscheibe  geprüft,  bei  200  Umdrehungen 
und  50  cm  Halbmesser  der  Scheibe,  einen  Ma- 
terialverlust von  nur  15,39  g,  oder  6,20  ccm. 
Der  Eisen-Portlandzement  gibt  also  einen  sehr 
harten  Beton,  da  seine  Abnutzung  auf  der 
Schleifscheibe  der  des  Granits  fast  gleichkommt, 
während  Kalksteine  die  zweieinhalb-  bis  vier- 
fache und  Sandsteine  die  zweieinhalb-  bis  drei- 
fache Abnutzung  des  Eisen  -  Portlandzement- 
Betons  ergeben  haben. 

Es  wurde  von  den  Behörden,  welche  den 
Versuchen  beigewohnt  hatten,  bemerkt,  daß  sich 
dieses  Material  für  PflaBterplatten,  Stiegenstufen 
und  bombensichere  Eindeckungcn  von  Kriegs- 
banten  besonders  gut  eignet.  Um  die  Ver- 
wendbarkeit des  Eisen-Portlandzements  für  Beton- 
bauten zu  erproben  und  um  gleichzeitig  einen 
Vergleich  derselben  mit  der  Verwendbarkeit  von 


Sorte  II: 

Zugfestigkeit    ....     22,48  kg/qcui 
Druckfestigkeit    .  .  .    848,00  „ 

Diese  Resultate  beweisen  den  besonders  hohen 
Grad  der  Nacherhärtung,  einer  der  speziellen 
Vorzüge  des  Eisen -Portlandzements  gegenüber 
gewöhnlichem  Portlandzement.  HO  Tage  alte 
Proben,  aus  einem  Teil  Eisen- Portlandzement 
und  drei  Teilen  Sand  hergestellt,  ergaben,  in 
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Portlandzement,  aus  natürlichen  Rohstoffen  er- 
zengt, für  denselben  Zweck  anzustellen,  wurde 
eine  Betondecke  mit  Eison-Portlandzement  nach 
dem  Steinschen  Verfahren,  und  eine  solche  mit 
gewöhnlichem  Portlandzement,  beide  in  ganz 
gleicher  Weise,  hergestellt.  Die  Abmessungen. 
Tragweite  usw.  sind  aus  vorstehender  Skizze 
((»rundriß,  Vertikal-  und  Längensohnitt)  ersicht- 
lich, wobei  A  die  Betondecke  mit  Eisen-Port- 
landzement, und  Ii  jene  mit  gewöhnlichem  Port- 
landzement hergestellt,  bezeichnen. 

Die  Betondecke  A,  mit  Eisen-Portlandzement 
'  hergestellt,  hatte  eine  Maximalbelastung  von 
2580kg/<jcm,  und  die  Betondecke  B,  aus  gewöhn- 
lichem Portlandzement,  eine  Maximalbelastnng 
von  1800  kg.Mjcm  bestanden.  Die  Tragkraft  des 
Betons,  mit  Eisen  -  Portlandzement  hergestellt, 
war  demnach  mehr  als  40  °/o  höher  als  die- 
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ienige  des  mit  gewöhnlichem  Portlandzement  her- 
stellten Beton». 

Die  Repräsentanten  des  österr.  Kriegsministe- 
rinms  and  des  Ministeriums  des  Innern  sowie 
meirere  Professoren  and  andere  anerkannte  Facb- 
»utoritälen,  welche  den  Versuchen  beigewohnt 
hatten,  haben  sich  in  höchst  anerkennender  Weise 
für  Eisen-Portlandzement  ausgesprochen,  und  die 
beiden  obengenannten  Ministerien,  ebenso  wie 
die  Stadt  Wien,  haben  die  Benutzung  von  Eisen- 
Portlandzement  für  Regierungs-  bezw.  Kommnnal- 
baoten  bewilligt. 

Bei  dieser  Gelegenheit  sei  erwähnt,  daß  für 
iie  Erzeugung  von  Eisen-Portlandzement  nicht 
allein  die  Schlacke  von  grauem  Roheisen,  son- 
dern in  den  meisten  Fällen  auch  die  Schlacke, 
welche  bei  Weißeisenerzeugung  abfällt,  benutzt 
werden  kann.  Die  Erfahrung  hat  bewiesen,  daß 
bei  Anwendung  des  richtigen  Verfahrens  aus  der 
Schlacke  von  Weißeisen  nicht  allein  ein  Zement 
von  vorzüglicher  Qualität  erzeugt  werden  kann, 
Hindern  auch,  daß  die  Fabrikationskosten  in 
diesem  Falle  dadurch  nicht  unerheblich  herab- 
gesetzt werden,  da  infolge  des  höheren  Gehaltes 
in  Metalloxyden  (Fe  0  nnd  Mn  O)  der  Weiß- 
dienschlacke  die  Sinterungstemperatur  (behufs 
Klinkerbildung)  herabgesetzt  wird,  was  einer 
Hrenn8toffersparnis  gleichkommt.  Der  höhere 
behalt  an  Metalloxyden  der  Weißeisenschlacke 
Hat  anch  insofern  einen  Vorteil,  als  durch  deren 
(regenwart  das  spozifische  Gewicht  des  aus  der- 
lelben  erzeugten  Eisen-Portlandzements  erhöht 
wird.  Die  Gegenwart  von  Metalloxyden  macht, 
wie  Le  Chat  elter  in  seinen  Versuchen  nach- 
gewiesen hat,  Portlandzemont  widerstandsfähiger 
Segen  die  nachteiligen  Einflösse  der  im  See- 
wasser enthaltenen  Sulfate,  namentlich  der 
schwefelsauren  Magnesia.    Hieraus  folgt,  daß 


Eisen-Portlandzement,  aus  Weißeisenschlacke  er- 
zeugt, für  Bauten  in  Seewasser  einen  Vorzug 
vor  gewöhnlichem  Portlandzement  hat.  Die 
Firma  Krupp  hat  sogar  ein  Patent  auf  ein  Ver- 
fahren erhalten,  wonach  Portlandzement  durch 
Zusatz  von  Metalloxyden  (Eisen-,  Mangan-  und 
Chromerze  Bowie  Schweißofenschlacke  usw.)  mit 
Bezug  auf  seine  Haltbarkeit  für  Bauten  im  See- 
wasser verbessert  wird.  Die  zuweilen  gehegte 
Befürchtung,  daß  Eisen-Portlandzement  infolge 
:  Mangangehalts,  wenn  derselbe  einen  gewissen 
geringen  Prozentsatz  tibersteigt,  an  Volumen- 
beständigkoit  Einbuße  erleide,  hat  sich  er- 
fahrungsgemäß als  unbegründet  erwiesen,  denn 
es  haben  Probekuchen  aus  Eisen-Portlandzement, 
nach  dorn  Steinschen  Verfahren  erzeugt,  die 
Wasser-,  Luft-,  Koch-  und  Darrprobe  ohne  die 
geringste  Beeinträchtigung  bestanden;  sie  sind 
jetzt  über  zwei  Jahre  alt,  ohne  die  geringsten 
Spuren  von  Mangel  an  Volumenbeständigkeit  zu 
zeigen,  obwohl  der  Eisen-Portlandzement,  aus 
dem  diese  Probekuchen  hergestellt  wurden, 
von  einer  Weißeisenschlacke  stammte,  welche 
einen  Gehalt  von  5  °/°  Manganoxydul  hatte. 
Der  aus  Weißeisenschlacke  mit  einem  Mangan- 
oxydulgehalt (der  2  bis  3  %  übersteigt)  her- 
gestellte Eisen-Portlandzement  hat  natürlich  eine 
dunklere,  ins  Bräunliche  spielende  Farbe,  was 
indes  bei  einer  großen  Zahl  von  Abnehmern  als 
ein  Vorzug  angesehen  wird ;  namentlich  wird  in 
Süddeutschland  auf  dunkle  Farbe  bei  Portland- 
zement großer  Wert  gelegt,  so  daß  viele  Port- 
landzement-Fabriken genötigt  sind,  ihren  Zement 
mit  Koksstaub  oder  Kohlenpulver  dunkel  zn 
färben,  eine  Manipulation,  welche  den  Kosten- 
punkt erhöht,  ohne  die  Qualität  des  Zements  zu 
verbessern.  a  ^  wn 
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Billigere  Herstellung  des  Thomasphosphatmehles. 


Von  Hrn.  Dr.  Müller,  Dortmund,  Sonnon- 
straöe,  geht  uns  unter  obigem  Titel  folgendo  Mit- 
Willing  zu: 

Bei  diesem,  in  Deutschland  und  allen  Nachbar- 
ländern bereits  patentierten  neuen  Vorfallron  ist 
<Us  teure  Stampfen  und  Mahlen  nicht  mehr  er- 
forderlich; die  Thomasschlacke  wird  vielmehr  in 
einem  alten  Dampfkessel  einem  ziemlich  starken 
CUmpfdrucke  ausgesetzt,  der  innerhalb  weniger 
Munden  anscheinend  den  Kalk  der  Schlacke  löscht, 
*>  daß  diese  in  sehr  feines  Pulver  zerfällt.  Bei 


entsprechender  Einrichtung  kann  die  pulverförmigo 
Schlacke  vollständig  trocken  aus  dem  Kessel  ent- 
nommen werden.  Die  sehr  wenigen,  eventuell 
nicht  staubfeinen  Teile  lassen  sich  mit  der  Hand 
zerdrücken,  so  daß  leicht  ein  feinste«  Mehl  her- 
zustellen ist.  Zufällig«*  Beimengungen  der  Schlacke 
können  bei  dem  neuen  Prozeß  leicht  entfernt 
werden. 

Der  Gehalt  an  zitronsäurelöslicher  Phosphor- 
säure des  auf  solche  Weise  hergestellten  Mehles 
war  bei  den  Analysen  2  bis  2'/*  °/°  höher  als  der 
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Gehalt  des  Mehle»,  das  von  der  gleichen  Schlacken- 
sendung durch  Stampfen  und  Hahlen  bereitet 
wurde.  Die  mit  Thomasschlacke  nach  diesem  neuen 
Verfahren  angestellten  Düngungsversuche  haben 
unerwartet  gute  Resultate  ergeben,  so  dAÜ  wohl 
mit  Recht  vermutet  werden  kann,  daß  durch  den 
neuen  Prozeü  ein  großer  Teil  der  Phosphorsäure 
sogar  wasserlöslich  geworden  ist:  für  diese  An- 
nahme spricht  auch  der  Umstand,  daß  die  Ver- 
suchsdQngung  zu  Hafer,  die  erst  mit  der  Saat  vor- 
genommen wurde,  besonders  bemerkenswert  ist. 
Dieser  Hafer  Uberwand  die  Kälteperiode  in  diesem 
Frühjahr  sehr  gut  und  zoichnete  sich  durch  Länge 
der  Halme  und  seine  dunkle  Farbe  von  weitem 


von  andern  Feldern  ab.  Ähnliche  Erscheinungen 
traten  bei  Weizen.  Wintergerste  und  Kartoffeln 
zutage.  Vielleicht  liegt  ein  Teil  der  raschen 
Wirkung  auch  am  Kalk,  der  in  dieser  Form  wohl 
tätiger  ist,  als  im  alten  Schlackcnmehl.  Über  diese 
j  näheren  Umstände  sind  exakte  Versuche  und 
Untersuchungen  in  die  Wege  geleitet.  Immer 
aber  haben  die  Analysen  im  neuen  Mehle  höheren 
löslichen  Phosphorsäuregehalt  nachgewiesen. 

Die  Kosten  der  Herstellung  des  Thomasmehles 
nach  dem  neuen  Verfahren  stellen  sich,  wie  leicht 
ersichtlich  ist,  äußerst  gering  und  betragen  von 
den  Kosten  des  alten  Verfahrens  wohl  kaum  ein 
Viertel  oder  gar  nur  ein  Achtel. 


Kiiappschaits-Berufsgenosseiischaft. 


Aus  dem  Verwaltungsbericht  für  1902  teilon 
wir  folgendes  mit: 

Eine  der  wichtigsten  Bestimmungen  des  Ge- 
werbe-Unf.-Vers.-Ges.  vom  80.  Juni  1900,  die  wohl 
alle  gewerblichen  Berufsgenossenschaften  auf  das 
lebhafteste  interessiert,  ist  die  ungeheure  Erhöhung 
der  Reservefonds.  Vor  dem  Inkrafttreten  des 
neuen  Gesetzes  betrug  der  Reservefonds  der  Knapp- 
schafts-Berufsgenossensohaft  nahezu  27  Millionen 
Mark,  nach  erfolgter  Durchführung  der  Vorschrift 
im  §  84  dos  Gesetzes  werden  die  angesammelten 
Reserven  die  Höhe  von  über  110  Millionen  Mark 
allein  für  die  Knappschafts-Berufsgennssenschaft 
erreicht  haben.  Die  durch  solche  riesige  Belastung 
aller  Gewerbe  hervorgerufene  Erregung  der  Be- 
triebsunternehmer hat  in  einer  großen  Anzahl  von 
Petitionen  an  den  Bundesrat  und  den  Reichstag 
Ausdruck  gefunden.  Die  Knappschafts  •  Berufs- 
genossenschaft hat  sich  dem  allgemeinen  Proteste 
gegen  die  Durchführung  der  erwähnten  Gesetzes- 
bestimmung angeschlossen.  Als  Antwort  auf  alle 
diese  Vorstellungen  ist  eine  Denkschrift  des  Stell- 
vertreters des  Reichskanzlers  vom  17.  April  1903 
erschienen,  in  welcher  der  Nachweis  zu  führen 
versucht  wird,  daß  die  Erhöhung  der  Reservefonds 
notwendig  sei,  und  daß  die  finanzielle  Grundlage 
der  gewerblichen  Berufsgenossenschaften  ohne 
Mehrbelastung  verbessert  werde.  Dieser  Ver- 
such ist  als  verfehlt  zu  betrachten.  In  der  Petition 
der  Knappschafts-Bcrufsgenossenschaft  war  u.  a. 
ausgeführt,  daß  die  Erhöhung  der  Umlage  vom 
Jahr  1900  zum  Jahre  1901  89  %  betragen  habe, 
und  daß  diese  bedeutende  Erhöhung  der  Umlage 
hauptsächlich  in  der  hohen  EinInge  in  den  Reserve- 
fonds beruhe.  Die  Donkschrift  bezweifelt  die 
Richtigkeit  der  dieser  Berechnung  zugrunde  ge- 
legten Zahlen.  In  einom  in  der  Nr.  14  des  „Kom- 
paß" vom  20.  Juli  1903  erschienenen  Artikel  ist 


der  Nachweis  geführt,  daß  die  Zahlen  tatsächlich 
,  richtig  sind  und  die  Steigerung  der  Umlage  wie 
angegeben  stattgefunden  hat. 

Durch  die  Bestimmung  im  §  55  des  Statuts 
ist  die  Versicherungspflicht  auf  diejenigen  Betriebs- 
unternehmer  ausgedehnt,  deren  Jahresarbeitsver- 
dienst 3000  M  nicht  übersteigt,  sofern  sie  in  ihren 
Betrieben  selbst  mitarbeiten  oder  die  Aufsicht 
führen. 

Im  Berichtsjahre  lag  wiederum  eine  Anzahl 
von  Fällen  vor,  in  denen  Personen,  welche  Unfälle 
durch  Fahrlässigkeit  herbeiführten,  hätten  re- 
greßpflichtig gemacht  werden  können.  Der  (ic- 
nossenschaftsvorstand  hat  aber  durch  die  in  den 
Plenarsitzungen  herbeigeführten  Beschlüsse  davon 
abgesehen,  weil  bei  der  Vermögenslage  der  Ersatx- 
pfliohtigen  ein  Ersatz  nicht  zu  erwarten  war,  oder 
weil  die  Durchführung  des  Verfahrens  den  wirt- 
schaftlichen Zusammenbruch  des  Verpflichteten 
herbeigeführt  hätte  und  weil  in  einzelnen  Fällen 
das  Verschulden  im  Verhältnis  zu  den  Folgen  der 
Haftbarmachung  nicht  schwer  genug  erschien. 

Das  Heilverfahren  innerhalb  der  ersten  13 
Wochen  nnch  dem  Unfälle  gemäß  §  76c  d«* 
Krankenversicherung»  -  Gesetzos  wurde  in  1319 
Fällen  übernommen.  Nach  der  Art  der  Verletzung 
unterschieden  sich  die  Fälle  in  551  Knochenbrüche. 
78  Augenverletzungen  und  690  sonstige  Ver- 
letzungen. In  1316  Fällen  erfolgte  Anstaltsbehand- 
lung, in  3  Fällen  ambulante  Behandlung.  Der 
Erfolg  der  Behandlung  war  in  1071  Fällen  -- 
81,2  %  ein  günstiger,  in  248  Fällen  =  18,8  %  ein 
ungUnstiger.  Die  für  das  Heilverfahren  aufgewen- 
deten Kosten  betrugen  insgesamt  238568,15  M.  da- 
von wurden  durch  die  Knappschaftskassen  erstattet 
66  845,08  Jl,  so  daß  der  Berufsgenossenschaft  durch 
diese  freiwillige  Leistung  171  728,07  ,«  Kosten  ent- 
standen sind,  gegen  177822,85      im  Vorjahre. 
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Fast  alljährlich  haben  sich  Vertreter  auslän- 
discher Staaten  oder  Nationalökonomen  des  Aus- 
lände« Aber  die  Einrichtung  und  Erfolge  der 
deutschen  Unfallversicherung  im  Zentralbureau 
der  Knappschafts-Berufsgenossenschaft  unterrich- 
tet. Im  Berichtsjahre  waren  es  u.  a.  die  Herren 
Geheimrat  Stoff  vom  Bergdeparteraent  der  Kaiserl. 
Regierung  zu  St.  Petersburg  und  Dr.  Sayons, 
Privatdozent  an  der  Universität  Paris  und  Pro- 
fessor an  der  Schule  für  soziale  Wissenschaften, 
welche  von  den  Einrichtungen  der  Knappschafts 
Berufsgenossenschaft  Kenntnis  nahmen. 

Die  Zahl  der  auf  Grund  der  §§  57  bis  60  des 
Statuts  versicherten  Betriebs-  und  Bureaubeamten, 
Markscheider  und  Genossenschaftsmitglieder  be- 
trug 601  mit  einem  Jahresarbeitsverdienst  von 
4714877,70  Jt.  Gegen  das  Vorjahr  ist  die  Zahl 
der  Versicherten  um  65  und  die  Versicherungs- 
tamme um  792  849,34.«  gestiegen. 

Die  zur  Anmeldung  gelangten  Unfälle  des 
Jahres  1902  verteilen  sich  auf  die  einzelnen  Wochen- 
tage wie  folgt: 

SoaaUf       lloaUc        Dlenttnr,  Mittwoch 

1238       10  III       11  778      11  171 

10  933      11209  11851 
zusammen  67  786. 

Der  Dienstag  und  der  Sonnabend  weisen  im 
Berichtsjahre  wieder  die  größte  Anzahl  von  Un- 
fällen auf.  Auch  im  Durchschnitt  der  Jahre  1894 
bis  1902  heben  sich  diese  beiden  Tage  als  die  un- 
ftllreichsten  hervor,  während  von  den  Werktagen 
»m  Montag  dio  geringste  Anzahl  von  Unfällen 
sieh  ereignet.  Der  Umstand,  daß  am  Montag  eine 
froöe  Anzahl  von  Arbeitern  feiert  und  am  Dienstag 
wenig  frisch  zur  Arbeit  zurückkehrt,  mag  die  Ur- 
sache für  dieae  Erscheinung  bildon. 

Die  Anzahl  der  angemeldeten  Unfälle  ist  von 
*6896  auf  67  786  oder  um  1112  zurückgegangen. 
Der  Grund  dafür  ist  nicht  allein  in  dem  Ruck- 
Sange  der  Zahl  der  versicherten  Personen  zu 
»uchen,  denn  es  ist  auch  die  auf  1000  Versicherte 
entfallende  Ziffer  von  113,44  auf  112,76  gefallen. 

Auf  die  einzelnen  Monate  ergeben  sich  an 
Unfällen  folgende  Zahlen: 

Jtaaar  Febraar    Min      Aprit       Mal       Juai  Juli 

5682    5787    5834    5479    5189    5589  5708 

Aagatt     September    Oktober    November  l»cteinbrr 

M33      5687      5827      5820  6001 
Jusammtn  67  786. 

Auf  den  Monat  entfallon  durchschnittlieh  5049 
Lnfllle:  dio  Monate  März,  April,  Mai,  Juni  und 
September  bleiben  mehr  oder  weniger  unter  diesem 
Durchschnitt,  während  die  übrigen  7  Monate  den- 
selben übersteigen.  Die  meisten  Unfälle  ereig- 
neten sich  im  Dezember  —  6001  —  dio  geringste 
Zahl  mit  5189  weist  der  Monat  Mai  auf. 
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Die  Zahl  der  entschädigungspflichtigen  Un- 
i  fälle,  sowie  derjenigen  mit  tödlichem  Ausgange 
^trug :  „f  10OO  Terilcherle 

Oberhaupt  Personen 

im  Jahre  1901   ....    7988  18,06 
„     1902  ....    8148  18,55 

Durch  die  Gefährlichkeit  des  Betriebes  an 
1  sich  wurden  im  Berichtsjahre  63,64  %  aller  Unfälle 
verursacht,  im  Vorjahre  65,28  %  ;  bei  dieser  Ur- 
sache ist  also  ein  Rückgang  eingetreten  von  1,649»; 
auch  der  Prozentsatz  der  Unfälle ,  welche  durch 
Mängel  des  Betriebes  im  besonderen  entstanden 
sind,  ging  Von  0,87  auf  0,56  %  zurück.  Dagegen 
sind  durch  die  Schuld  der  Mitarbeiter  3,86%  der 
|  Unfälle  gegen  8,63  %  im  Vorjahre  und  durch  die 
j  Schuld  der  Verletzten  selbst  81,94  %  gegen  30,22% 
im  Vorjahre  veranlaßt.    In  den  Unfallursachen, 
welche  den  Versicherten  zur  Last  fallen,  ist  somit 
wieder  eine  Vermehrung  eingetreten. 

Im  Berichtsjahre  ereigneten  sich  vier  größere 
Unfälle  (Massenunfälle),  das  heißt  solche,  bei  denen 
zehn  oder  mehr  Personen  einen  Unfall  erlitten. 
Es  betrug  die  Zahl  der  bei  diesen  Unfällen  ver- 
unglückten Personen  14  Tote  und  69  Vorletzte, 
zusammen  73. 

Die  Umlage  stieg  von  14964545,55««  für  das 
Jahr  1901  auf  16  332200,92.*  für  das  Jahr  1902, 
sie  erhöhte  sich  also  um  1  847  655,37  »+Y,  das  sind 
9  %.  Diese  Steigerung  erscheint  nicht  sehr  be- 
deutend, es  ist  aber  in  Betracht  zu  ziehen,  daß 
die  Umlage  für  das  Jahr  1902  der  bereits  duroh 
den  Zuschlag  zum  Reservefonds  erhöhten  Umlage 
für  das  Jahr  1901  gegenübergestellt  wird.  Ver- 
gleicht man  dagegen  die  Umlage  des  Jahres  1902 
mit  derjenigen  des  Jahres  1900,  dann  zeigt  sieh, 
daß  die  Steigerung  in  zwei  Jahren  sich  auf  mehr 
als  5'/*  Millionen  Mark  oder  mehr  als  50  %  beläuft. 
Diese  Tatsache  läßt  sich  durch  die  Denkschrift 
des  Stellvertreters  des  Reichskanzlers  vom  17.  April 
1908  nicht  aus  der  Welt  schaffen. 

Die  Umlage  des  Jahres  1902  setzt  sioh  wie 
folgt  zusammen:  An  Entschädigungen  wurden 
durch  die  Post  gezahlt  nach  Abzug  der  wieder 
vereinnahmten  Beträge  18410423,45  -4L.  Im  Vor- 
jahre wurden  infolge  begründeter  Gofahrentarif- 
beschwerden  an  Umlage  erstattet,  und  waren  des- 
halb mehr  umzulegen  8788,26  Dagegen  gingen 
aus  Nachtragsheberollen  über  den  Bedarf  hinaus 
mehr  ein  6798,36  M,  mithin  waren  mehr  umzulegen 
1944,90-tY,  blieben  18412368,35  Jt.  Hierzu  traten  die 
Verwaltungskosten  der  Sektionen  mit  879600,32  J/. 
Ferner  die  von  allen  Sektionen  gemeinsam  zu 
tragenden  Lasten:  a)  Verwaltungskosten  des  Ge- 
nossenschaftsvorstandes 49082,57  Jf,  b)  die  Aus- 
fälle an  Umlage  15895,14  zusammen  64977,71  -M. 
Davon  kamen  in  Abzug  dio  Einnahmen  aus  Betriebs- 
fondszinseii  und  aus  Geldstrafen  mit  2717,06 
blieben  62260,65  Jt.  Dorn  Reservefonds  waren  zu- 
zuführen 10%  seines  Bestandes  von  29356374,74  = 
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2985037,47  Jt.  Darauf  kamen  die  Reservefonds- 
Zinsen  in  Anrechnung  mit  957670,87  Ji,  blie- 
ben 1977966,60  Jt.  Di©  Umlage  betrug  somit 
16382200,92  Jt. 

Die  Gesamtunfallkosten  haben  sich  gegen  das 
Vorjahr  um  2,50  M  auf  1  Arbeiter  und  um  8,34  Ji 
auf  1000  Jt  Lohnsumme  erhöht.  Gegen  das  Jahr 
1900  betragt  die  Steigerung  8,09  .«  auf  1  Arbeiter 
und  7,81  Jt  auf  1000«^  Lohnsumme.  Der  weitaus 
grttßto  Teil  dieser  Vermehrung  der  Unfallasten 
entfällt  auf  die  Erhöhung  des  Reservefonds. 

Es  ist  deshalb  unverständlich,  daß  im  Ein- 
gange der  Denkschrift  des  Reichskanzlers  vom 
17.  April  1908,  betreffend  die  weitere  Ansammlung 
von  Reservefonds  bei  den  gewerblichen  Berufs- 
genossenschafton ,  gesagt  werden  konnte,  diese 
Gesetzesbestimmung  habe  den  Zweck,  die  finan- 
zielle Grundlage  der  gewerblichen  Berufsgenossen- 
schaften ohne  Mehrbelastung  zu  verbessern. 

Die  Oesnmtunfallkosten  betrugen  im  Jahre: 

1VK)1  1902 


Alf  1000  Jt 


tut 

Arbeiter 


tlf  1000  Jt 
I.obiKutumr 


Jt  Jt  JI  JL 

24,67         21,20         27,17  24.54 

Am  8chluß  des  Jahres  1901  stand  der  Reserve- 
fonds zu  Buch  mit  29  356  874,74  Ji.  Von  diosem 
Bestände  waren  dem  Reservefonds  gemäß  §  84  des 
Gewerbe-Unf.-Vers.-Gos.  wiederum  10  %  zuzufahren 
mit  2935  687,47  ,«,  so  daß  der  Reservefonds  am 
81.  Dezember  1902  betrug  32292012,21  Ji. 


Die  Verwaltungskosten  des  Genossenschafts- 
vorstandes und  der  Sektionen  zusammen  betrugen 
im  ganzen  und  in  Prozenten  der  Jahresumlage: 

1901  1902 
5 1 1  995,56  Jt  =  3,4  %       496  989,73  M  =  8,0  % . 

Bei  der  Vermehrung  der  Unfälle  und  damit 
auch  der  Arbeiten  ist  es  naturgemäß,  daß  sich 
die  Verwaltuncskosten  von  Jahr  zu  Jahr  steigern. 
Im  Berichtsjahre  ist  nun  ein  Rückgang  der  Kosten 
gegen  das  Vorjahr  eingetreten.  Dies  hat  darin 
seinen  Grund,  daß  in  den  Verwaltungskoslen  des 
Jahres  1901  ein  Kursverlust  aus  verkauften  Effek- 
ten von  28908  Ji  enthalten  war,  welche  nach 
den  Vorschriften  des  Reichsversicherungsamls 
als  „Verwaltungskosten "  hatten  gebucht  werden 
mQssen. 

Die  Kosten  der  Unfalluntersuchungen,  der 
Feststellung  der  Entschädigungen,  die  Schieds- 
gerichts- und  Unfallverhütungskosten,  sowie  die 
Kosten  des  Heilverfahrens  innerhalb  der  ersten 
18  Wochen  nach  dem  Unfälle  stellen  sich  wie  folgt : 


1901 

362  197,22  Jt  =  2,4  % 
Es  betrug  die 


1902 

446848,78**  =  2,7  % 

»orechnunp«f»h!e<' 
Lohntumme 

tot  «lau 
m  ginsen  Arbeiter 

.»  JC 

für  1901  .  .  1929  607867  706736524,89  1163,61 
„   1902..    1886   601182   665561419,28  1107,18 


ADB*bl  der 
Hrcrtrb«  Arb«1l«r 
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Patentanmeldungen, 
welche  von  dem  angegebenen  Tage  an  während 
zweier  Monate  zur  Einsichtnahme  ffir  jedermann 
im  Kaiserlichen  Patentamt  in  Berlin  ausliegen. 


10.  August  1908.  Kl.  50c,  B  33387.  Pendel- 
mühle mit  zwangläufig  hervorgerufener  zerreibender 
Wirkung  der  Mahlkörper.  Emil  BarthelnieH,  Neun"  a.  Rh. 

13.  August  1908.  Kl.  la,  H  20960.  Wasch- 
maschine für  Sand,  Kies  u.  dergl.  Carl  Martini  &  Co., 
Kommondit-Ges.,  Hannover. 

17.  August  1908.  Kl.  19a,  M  21611.  Schienen- 
stoßverbindung für  Schienen  mit  in  den  Laschen- 
klammem  von  außen  nach  innen  ansteigenden  unteren 
Kopfflächen  und  in  gleicher  Richtung  abfallenden  Fuß- 
flächen.   Robert  Müller,  Stettin,  Bellevucstr.  62. 

Kl.  49e,  H  24181.  Zweischneidige  hydraulische 
Schere.    Haniel  &  Lueg,  Düsseldorf-Grafenberp. 

20.  August  1908.  Kl.  50c,  S  17201.  Zerkleine- 
rungsmaschine, bei  welcher  das  Mahlgut  infolge  der 
Fliehkraftwirkung  gegen  eine  Prallfläche  geschleudert 
wird.  Arthur  William  Smith,  Rarking,  London  Road, 
Grafsch.  Essex;  Vertr.:  Hugo  Pataky  und  Wilhelm 
Pataky,  Berlin  NW.  6. 


Kl.  50c,  S  17712.  Anordnung  der  Schlagköpfe 
für  Schleudermühlen.  Arthur  William  Smith,  Barkiutr, 
Engl.;  Vertr.:  Hugo  Pataky  und  Wilhelm  Pataky, 
Berlin  NW.  6. 


Gebraachsmustereiatragiiageii. 

10.  Augost  1903.  Kl.  la,  Nr. 204 725.  Zentrifugal 
sortierer  mit  sch raggelegten  Schlagflügeln.  Hugo  Frie- 
drich Dörffel,  Chemnitz,  Am  Hedwigsbad  6. 

Kl.  la,  Nr.  204726.  Schlendersortierer,  dessen 
Schlenderteller  mit  Furchen  oder  Rippen  versehen  sind. 
Hugo  Friedrich  Dörffel,  Chemnitz,  Am  Hedwigsbad  6. 

Kl.  7a,  Nr.  204839.  Arbeits-  und  Trausport- 
rollgang  für  Walzwerke,  dessen  Rollen  mit  Seilscheiben 
bezw.  Trommeln  für  den  Sei  laut  rieb  versehen  sind. 
Walter  Schönefeld,  Duisburg,  Schweizerstr.  68. 

Kl.  20a,  Nr.  205032.    Am  Bügel  der  Transport 
Vorrichtung  beweglich  angeordnete  Seilklemme  für  da» 
i  Laufseil  bei  Transportanlagen.  Wilhelm  Stöhr,  Offen- 
bach a.  M.,  Kaiserstr.  184. 

17.  August  1903.  Kl.  la,  Nr.  205470.  Vorrichtung 
I  zum  Waschen  nnd  Sortieren  von  Kies  mit  einer  in 
einer  drehbaren  Siebtrommel  gelagerten,  schrägen  Fläche 
mit  Wasserbespülung  und  Förderrippen.    Ratzinger  & 
|  Weidenkaff,  München. 
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Deutsche  Reichspatente. 

Kl.  I  b,  Nr.  140. Vi;,  vom  .11.  Januar  1900.  (i  ustav 
(«rdudal  in  Pitkäranta  (Finnl.).  Magnetischer  Erz- 
tetitider  mit  einer  Haube,  welche  um  einen  nur  nach 
tintr  Seite  hin  wirksamen  Magnetkern  rotiert. 

a  ist  ein  feststehender,  nur  nach  einer  Seite  hin 
wirksamer  Elektromagnet,  b  eine  darüber  gestülpte 
H»abe  aus  unmagnetisierbarem  Material  (Messing), 
welche  durch  eine  Riemenscheibe  in  Drehung  versetzt 
wird.  Neu  an  dem  Scheider  ist  die  Anordnung  von 
Lamellen  c  aus  weichem  Eisen  in  der  Haube  b,  welche 


das  Metoll  selbst,  sondern  nur  in  eine  auf  demselben 
schwimmende  Sohlackenschicht  eintaucht,  welche  in 
höheren  Temperatuten  ein  schlechter  Leiter  für  den 
elektrischen  Stn«m  ist.  Der  Strom  fließt  bei  geeigneter 
Einstellung  der  Elektroden  infolge  des  größeren  Wider- 
standes der  Schlacke  zum  Metali  herab,  durch  dieses 
und  dann  durch  die  Sehlacke  zur  andern  Elektrode 
zurück. 

Kl.   INa,   Nr.  vom  7.   Februar  1902. 

E.  R.  Hutler  und  Konrad  von  Meyenburg  in 
Zürich.  Verfahren  und  Vorrichtung  zur  Erhöhung 
der  Widerstandsfähigkeit  von  Erzzier/eln. 

Es  werden  in  beliebiger  Weise  Erzzirgel  geformt 
und  um  diese  herum  ein  sie  zusammenhaltender  und 
gegen  Zerdrücken  schützender  Metallrahmen  gegossen, 
zweckmäßig  entlang  den  Kanten  der  Ziegel.  Dem- 
entsprechend sind  die  Ziegelkanten  gebrochen,  od«  r 


in  der  Richtung  von  oben  noch  unten  an  Breite  zu- 
nehmen und  schließlich  die  Haube  ganz  durchdringen. 
Hierdurch  wird  ein  nach  unten  an  Kraft  zunehmendes 
magnetisches  Feld  geschaffen.  Das  Out  wird  mit 
Wasser  durch  Rinne  e  aufgegeben.  Das  Magnetische 
bleibt  an  den  Lamellen  r  hängen,  während  das  Nicht- 
mjguetische  durch  Brause  f  fortgewnschen  wird.  Auch 
die  magnetischen  Teilchen  wandern  unter  deren  Ein- 
wirkung zu  den  unteren  Lamellen  hin.  Hei  der  Drehung 
der  Haube  b  gelangen  sie  fortgesetzt  aus  dem  Hereich 
der  magnetischen  Kraftlinien  und  können  durch  eine 
iweite  Brause  g  für  sich  fortgespült  werden. 

Kl.  81b,  Xr.  14ö«42,  vom  21.  Juni  1902.  Akt.- 
Gtt.  Schalker  (iruben-  und  H  ütten- Verein  in 
(ieUenkirehen-Hochöfen.  Vorrichtung  zur  Her- 
stellung von  Formen  für 
Rbhrenguß  mit  Fest- 
pretsung  de»  Sandes 
durch  Schraube  nflOchen- 
Wirkung. 

Von  anderen  Vorrich- 
tungen zur  Festpressung 
des  Formsandes  durch 
Drehung  eines  schran- 
henflächenartig  gestalte- 
ten Druckstückes  unter- 
scheidet sich  die  vor- 
liegende dadurch .  daß 
die  untere  Kante  des 
Prcßblofkes  I,  selbst  ZU 
einer  Sehrauhenfläehe  ,s 
ausgebildet  ist.  Hier- 
durch soll  die  Wider- 
standsfähigkeit geg 


Bruch  vermehrt  werden.  I'berdies  aber  ergibt  Miese 
Konstruktion  die  Möglichkeit,  bei  Muffenrohren  einen 
besonderen  Druckschnabel  t  anzubringen,  welcher  den 
Sand  in  der  Muffe  zusammenpreßt. 

Kl.  Hb,  Nr.  18)904.  vom  4.  Juli  1900.  La 
ioci£t£  electro  -  mitall nrgiqne  franyatse  in 
Froges  (Isere).    Elektrisches  Schmelztet  fahren. 

('hrom,  Mangan  usw.  nehmen  bei  der  Gewinnung 
■uf  elektrischem  Wege  aus  den  Kohlenelektroden  oder 
Kohlenkontakten  stets  Kohlenstoff  unf.    Diese. Kohlen- 
stoffaufnahme wird  gemäß  dem  neuen  Verfahren  da 
durch  verhindert,  daß  die  Elektrodenkohle  nicht  in 

XVIII.,, 


die  Ziegeltlachen  oder  die  (Üeßform,  in  welcher  das 
l'mgießen  erfolgt,  mit  Rillen  versehen,  so  daß  um- 
laufende Kanüle  entstehen,  in  welche  das  flüssige 
Metall  gegossen  wird. 

Die  Erzziegel  a  treten  nus  der  Ziegelpresse  un- 
unterbrochen in  die  Gießmaschine  ein,  welche  in  der 
Hauptsache  aus  endlosen  Ketten  besteht,  die  durch 
Platten  b  und  c  in  einzelne  Abteilungen  geteilt  sind, 
welche  seitlich  durch  feststehende  Wände*/  begrenzt  sind. 
Statt  dessen  kann  auch  ein  Rad  benutzt  werden,  auf 
dessen  Umfang  die  einzelnen  Abteiluniren  sich  befinden. 

Kl.  50c,  ?ir.  139  752,  vom  28.  September  1902. 
C.  A  m  e  n  d  e  in  H  r  a  u  n  s  c  h  w  e  i  g.  Kall  ergang  mit  fest- 
stehender Muhlbnhn  und  Läuferruhmen. 


Der  Läuferruhmen  <■  wird,  um  hei  schweren  Läu- 
fern ein  Durchbiegen  desselben  sowie  das  Schieflaufen 
der  Kollersteine  zu  vermeiden,  von  Rollen  d  getragen. 
Die  Zeichnung  zeigt  zwei  verschiedene  Konstruktionen. 

KL  1ha,  Nr.  140149,  vom  14.  Januar  1902;  Zu- 
satz zu  Nr.  1 87  öHH  (vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1906 
S.  895 1.  Köln  -  Müsen  er  Bergwer  k  s  -  A  k  t  i  e  n  - 
Verein  in  Creuzthal  i.  Westf.  Verfahren  zum 
lieseiti'ien  von  Ofenansätzen  und  dergl.  bei  Hochöfen 
und  anderen  Öfen  oder  zum  I  urchschmelztn  hinder- 
licher Metnilmassen  mittels  eines  Geblases. 

Das  Verfahren  des  Hanptpatentes  ist  in  „Stahl 
nnd  Eisen"  1908  S.  508  bis  512  beschrieben  worden. 
Die  vorliegende  Abänderung  besteht  darin,  daß  zum 
Durch-  oder  Abschmelzen  der  Massen,  nachdem  diese 
mittels  einer  (iebläseriamnie  an  einen»  Punkte  genügend 
erwärmt  sind,  ausschließlich  Sauerstoff  benutzt  wird, 
da  sich  ergeben  hat,  dal»  nach  Ingangsetzen  des  Ver- 
brennungsprozesses nur  noch  Sauerstoff  erforderlich  ist. 
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Kl.  12  e,  Nr.  140997,  vom  7.  Dezember  1901. 
Dr.  Hermann  Rabe  in  Berlin.  Verfahren  und 
Apparat  zur  Verhütung  ton  Verstopfungen  der 
Austritt  Hoffnungen  von  der  Gasreinigung  dienenden 
Streudüsen. 

Die  feinen  Öffnungen  der  mit  Wasser,  Wasser 
dampf  usw.  zum  Reinigen  der  staubhaltigeu  Guse  be- 
schickten Streadügen 
.......  erleiden     sehr  leicht 

Verstopfungen.  Dieser 
(beistund  soll  geroäli 
vorliegender  Erfindung 

dadurch  vermieden 
werden,  dall  die  Düsen 
von  der  Berührung  mit 
den  staubhaltigen  Ga- 
sen ferngehalten  wer- 
den und  zwar  dadurch, 
dali  man  einen  Strom 
staubfreien  Gases  an 
ihnen  vorbeistreichen 
lulit.  Das  Düsenmuud- 
stück  d  ist  von  einem 
Rohre  umgeben,  dem 
das  gereinigte  Gas 
durch  Öffnungen  o'  zugeführt  wird,  was  event.  durch 
die  saugende  Wirkung  des  aus  d  austretenden  Reini- 
gungsmittels geschehen  kann. 


A 

i 


m 


t 


Xr.  70fi54s.  Pierre  Girin  in  Paris  für  Soc 
an.  de  Commentrv-Fourchambault  et  bieaze- 
ville.     Walzwerk.  ' 

Es  handelt  sich  um  ein  Walzwerk  für  Bandeisen 
und  dergl.  geringe  Stücke,  welche  beim  Verlassen  der 
Walze  einer  Unterstützung  gegen  Verbiegen  bedürfen. 


Kl.  »1  U,  Nr.  140929,  vom  9.  Marz 
1902.  Heinrich  Froning  in  Kalk 
bei  Köln.  Ann  umlaufendem  Streu- 
teller  und  aufsteigendem  Formzglinder 
bestehende  Vorrichtung  zur  Herstellung 
ron  Hohrformen. 

Die  Formmasse  wird  durch  radial- 
stehende  Rippen  f  des  Streutellers  e 
gegen  die  Innenwand  des  Formkastens« 
geschleudert  uud  hier  von  den  abge- 
schrägten Enden  der  Flügel  f  fest- 
gedrückt.  Der  so  hergestellte  Hohl- 
zvlinder  wird  dann  durch  die  an  der 
l  nterscite  des  Tellers  c  angebrachten 
Abstreicher  g  auf  den  ungefiihren 
laßeren  Durchmesser  des  herzustellen- 
den Rohres  gebracht,  so  daß  ein  an 
der  Drehwelle  d  lose  aufgehängter 
Zylinder  i  hochsteigen  und  die  Form 
glätten  kann.  Durch  einen  Querbal- 
ken H,  welcher  im  Formkasten  gleitet, 
erhält  die  Welle  d  die  erforderliche 
Fühlung.  Ein  über  dieselbe  gestülptes 
Rohr  m  sichert  das  Lager  r  gegen 
Beschmutzung. 


Patente  der  Ver.  Staaten  Amerikas. 


Nr.  705830.  Charles  Tai  bell  Darfley  in 
Golden,  Colorado.  Verfahren  zur  Herstellung  ron 
S'ickelstahlsch  m  ieite*tücke  n . 

Erfinder  will  das  grobkristallinische  Korn  gegosse- 
ner Nickelstahlblöckc  dadurch  verfeinern  und  sie  so 
zur  Herstellung  fehlerfreier  Schmiedestücke  geeigneter 
machen,  dali  er  die  Blöcke  nach  dem  Gull  auf  etwa 
HO*  C.  abkühlt,  sie  dann  auf  750  bis  BBO'C.  wieder 
anwärmt  und  bei  dieser  Temperatur  während  HO  bis 
I"»  Stunden  erhält.  Je  grölier  der  Block,  desto  höher 
die  Temperatur  und  desto  länger  die  Zeit  des  Wärmens. 
Der  \  oni  Erfinder  vorzugsweise  so  behandelte,  für 
Schiffswellen,  schweres  Geschütz  und  dergl.  bestimmte 
Stuhl  hat  die  Zusammensetzung  0,25  bis  0,00 " >  C, 
l  bis  4.5  -•„  Ni.  unter  0,05  '•«,  S,  und  unter  0,00  <  „  l\  doch 
gaben  auch  andere  Stahle  gute  Resultate. 


/•••v-N-i:.-?.. »™ 


Die  Unterstützung  wird  durch  eins  von  zwei  endlosen 
Bändern  geliefert,  welche  über  zwei  Scheiben«  bezw.  b 
laufen,  und  zwar  mit  etwas  grölierer  als  der  Walz- 
geschwindigkeit. Die  Zuführung  erfolgt  abwechselnd 
auf  a  oder  b  durch  eine  Rinne  c,  die  vom  Hebel  t 
aus  verschoben  w  ird.  Gleichzeitig  wird  durch  Stange  / 
die  Scheibe  a  oder  b  durch  Reibungskupplung  mit  der 
Triebwelle  f  gekuppelt. 

Nr.  70544«.  Mathew  E.  Rothberg  in  Li- 
banon, Pa.    Liegender  Koksofen. 

(i  sind  die  Gasleitungen,  welche  in  die  Systeme 
der  hin  und  hergehenden  Kanäle  b  einmünden.*  Jedes 
System  beheizt  eine  halbe  Ofenlänge  und  geht  unten 
in  ein  in  der  Ofensohle  in  der  Verrichtung  hin  und 


hergehendes  Kanalsystcm  c  über,  welche*  in  den  Al> 
zugskanal  d  mündet.  In  diesem  liegt  zwecks  Vor- 
wärtnung  die  Hauptleitung  e  für  die  Verbrennungsluft, 
verzweigt  in  die  Leitungen  /  und  i  oben.  Die  HeiÜ- 
luft  geht  in  der  Decke  über  die  halbe  Ofenlänge  ein- 
mal hin  und  her  und  dann  in  die  Züge  f,  und  durch 
Öffnungen  g  in  die  Heizkanäle,  h  sind  Offnungen  zum 
Stellen  der  Schieber. 

Nr.  7042N5.  Thomas  V.  Allis  in  Bridgeport, 
Connecticut.  Verfuhren  zum  Auswalzen  von  Blech.» 
in  l'aketen. 

Erfinder  schlägt  vor.  die  im  Paket  zu  vereinigen- 
den Bleche  zuvor  mit  einer  das  Zusammenbacken  ver- 
hindernden Mischung  von  gepulvertem  Asbest  mit 
einem  wasserlöslichen  Klebemittel  zu  überziehen  (z.  B 
12  Teile  Asbest.  16  Teile  Wasser,  1  Teil  Leim).  Kr 
verspricht  sich  davon,  gegenüber  den  sonst  vorge 
Bcblngcncn  öiigen  oder  harzigen  Isoliermitteln,  den  für 
die  Weiliblechtabrikation  erheblichen  Vorteil  der  leich- 
teren Reinigung  der  Bleche  vor  dem  Verzinnen.  Der 
feingemahlene  Asbest  soll  aullerdem  eiue  wünschens- 
werte Beweglichkeit  der  sich  berührenden  BleehHächen 
gegeneinander  während  des  Auswalzens  ermöglichen. 
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Statistisches. 


Einfuhr  und  Ausfuhr  des  Deutschen  Reiches. 


.Rtii  fuhr 

Ausfuhr 

Januar/Juli 

Januar/Juli 

190t? 

ISN 

1902 

1908 

Ente: 

t 

t 

» 

i 

Fi«pnpr7i»      J  ivL     f»i.u>n  Ii'»  lt  iiri*    k'  i 1  n  v**rf  *.  r  ^rit  1    t  L  •■■  r  i 

rjiXrllcli.tr,      3l<tlB>      C19<:|1 11,1 1 L 1^,  t*     IYVJ1I  >  tri  IK.  1  >L  llltl  (  M  [  1 

2  181 179 

2  855  350 

I  609  547 

1  943  720 

Schlacken  von  Erzen,  Schlacken-Filze,  -Wolle  .  . 

49+  +«5 

518  302 

12+3+ 

8  14+ 

Tn.Tiii  <ice/'  1 1 1  'i  r*  L*  u  1 1    ipu  in  -1  Ii  luti  J    1  )  1 1 1  tu  >»  ittitincntiit  n  1 1 . 1  L  1  • 

i  nuiiitisst  iiinchfii,  ^cin.iiiirii  ^  i  uu  in  «i  spinjsp  um  ni  im? 

59  159 

75  964 

74  980 

113  700 

Roheisen,  Abfalle  nnd  Halbfabrikate: 

17  973 

31  188 

10  721 

72  206 

90  073 

71  528 

162  667 

280  904 

Luppeneisen,  Rohschienen,  Blöcke  

6+0 

1  265 

31t  »ilH 

373  867 

Roheisen  Anfälle  u  Hr  11  f  1  rikite  zu  m 

108  GS6 

103  981 

487  998 

726  977 

Fabrikate  wie  Fassonelsen,  Schienen,  Bleche 

. 

II    ■    w  • 
II*  n»  Tl  •  • 

114 

117 

220  903 

245  180 

13 

59 

23  735 

39  875 

6 
100 

17 
27 

3  22+ 
183  852 

4  314 

255  055 

Schmiedbares  Eisen   in  Stäben  etc.,  Radkranz-, 

13  73« 

1+183 

202  870 

209  991 

Platten  und  Bleche  aus  schmiedbarem  Eisten,  roh 

1  170 

7+8 

151  86+ 

170  969 

7K1 
t  Ol 

Fi  7<->l 
O  i  Ii 

7  *iXK 

8  162 

1 1  5+3 

10+ 

203 

3  511 

88  925 

9400+ 

635 

8+6 

+9  +53 

50  745 

Vassoneisen,  Schienen,  Bleche  u.  s.  w.  im  ganzen 

28  190 

31  812 

930  651 

1  077  921 

Ii  an/,  grobe  Kl  neu  waren: 

t  077 

IS 

337 

3+7 

3  hob 

i  ji:n 

y+2 

4  DO 

7 1 1* 
/  1  2 

Brücken  und  Brücken  bestandteile  

JA 

+9 

11 

E   i  in 

0  113 

Drahtseile  

1+3 

i  um 
1  BW 

i*  4  in 

Eisen,  zu  grob.  Maschinenteil,  etc.  roh  vorgeschmied. 

49 

65 

1  44m 

2  2110 

OO  4 

19+ 

27  615 

28  826 

3 

12 

399 

150 

Röhren,  gewalzte  u.  gezog.  aus  schmiedb.  Eisen  roh 

7  753 

6817 

28  266 

35  083 

tirobe  Eisenwaren : 

Grobe  Eisenwar.,  n.  ahgeschl.,  gefirn.,  verzinkt  etc. 

4-  i  i\ß 

0  OO/ 

oy  loa 

77  All 

Messer  zum  Handwerks-  oder  häuslichen  Gebrauch. 

143 

214 

iyi 

KJU 

1  1  RAR 

abschliffen,  gellrnifst,  verzinkt  .... 
Maschinell-.  Papier-  und  Wiegemesser'  

■  ■AI 

2  o9+ 

Olli 

dlll 

40  800 

♦/  9on 

toi 

164 

165 

1 

1 

Scheren  und  andere  Schneidewerkzeuge  .... 

UM] 

lo+ 

Werkzeuge,  eiserne,  nicht  besonders  genannt   .  . 
Geschosse  aus  schmiedb.  Eisen,  nicht  weit,  bearbeitet 

171 

175 

1620 

1  735 

1 

231 

166 

18 

34 

33  958 

30  682 

Geschosse  ohne  Bleimäntel,  weiter  bearbeitet  .  . 

1 

+3 

299 

154 

136 

2  586 

2  923 

Peine  Eisenwaren: 

399 

473 

4315 

5  385 

Geschosse,    vernickelt    oder    mit  Bleimänteln, 

2 

1 

701 

30+ 

811 

902 

10  88t 

12  389 

903 

1  0+9 

3  302 

+  010 

Fahrräder  aus  schmiedb.  Eisen  ohne  Verbindung 

mit    Antriebsmasehineii;    Fahrnidteile  aulser 

Antriebsmasehineii  und  Teilen  von  solchen    .  . 

176 

152 

1  669 

2  378 

Fahrräder  aus  schmiedbarem  Eisen  in  Verbindung 

mit  Antriebsmasehineii  (MDti»if  ilii  :i. I  r  i     .   .  . 

11 

3+ 

5 

38 

'  Ausfuhr  unter  .Messerwaren  und  Schneidewerkzeu|ren.  feine,  aufser  chirurg.  Instrumenten*. 
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23.  Jahrg.  Nr.  18. 


Einfuhr 

Ausfuhr 

Januar/Juli 

Januar  Juli 

1902  1803 

1902  1903 

t 

i 

i 

Forlsetzung. 

i 

Messerwaren  und  Schneidewerkzeuge,  feine,  aufser 

4 31 1 

54 

45 

3  601 

TO 

•tt» 

(Q 
*0 

« 

«5 

Z 

lzO 

Ab 

Jagd-  und  Luxusgewehre,  Gewehrteile    .  .  . 

<4 

89 

90 

Nah-,  Strick-,  Stopfnadeln,  Näbmaschinennadeln  . 

b 

7 

/Gl 

66 

89 

21) 

28 

19 

43 

458 

im 

Eisenwaren  im  {ranzen 

26  081 

45  383 

472  499 

3140t4 

Maschinen : 

316 

439 

9  555 

13  338 

761 

853 

3  607 

4804 

Motorwagen,  zum  Fahren  auf  Schienengeleisen 

7  t 

47 

406 

457 

„        nicht    zum    Fahren    auf  Schienen- 

geleisen :  Personenwagen  

448 

351 

484 

323 

13 

38 

90 

188 

144 

457 

4  349 

1  9t5 

39 

57 

1  879 

1  386 

Nahmaschinen  mit  Gestell,  überwies,  aus  Gufseisen 

1  891 

2  943 

4  543 

4  4»:; 

Desgl.  überwiegend  aus  schmiedbarem  Eisen 

40 

48 

Andere  Maschinen  and  Maschinenteile: 

Landwirtschaftliche  Maschinen   

Ii  BAI 

Ii)  lOJ* 

7  4.7(1 

U  11  c 

o  MO 

Brauerei-  und  Brennereigerate  (Maschinen) 

•  • 

0 1 

1  781 

1 

1  olo 

Wo 

»01 

7  91  1 

/  2  1  I 

7  MI 

3  255 

a  »so 

z  tHjr* 

1  Dil 

*  VII  _ 

Z  *  1  5* 

4  777 

1  578 

1  722 

II  817 

12  740 

Maschinen  fflr  Holzstoff-  und  Papierfabrikation 

74 

129 

4  211 

3483 

851 

1  451 

10  285 

11  319 

49 

36 

732 

730 

58 

141 

1  485 

1  564 

579 

811 

1  446 

2  460 

391 

556 

3  005 

4860 

36 

35 

253 

312 

398 

110 

971 

152 

135 

386 

2  960 

4044 

Dampfhämmer  

7 

» 

164 

68 

Haschinen  zum  Durchschneiden  und  Durchlochen 

84 

150 

864 

1  519 

44t 

1  191 

5  444 

5  410 

Andere  Maschinen  zu  industriellen  Zwecken  . 

•  • 

3  964 

5  793 

29  699 

33  718 

2  033 

2  273 

942 

J  386 

„               „             n    Gu/scieen    .   .  . 

•  ♦ 

22  335 

24  305 

78  469 

81  770 

„               „             „    schmiedbarem  Ei» 

•n  . 

5  404 

5  994 

20  418 

26  074 

„               .             „    ander,  unedl.  Meia 

llen 

974 

ovo 

an 

Maschinen  und  Maschinenteile  im  ganzen  . 

33  630 

37  933 

123  186 

136580 

61 

68 

217 

488 

Andere  Fabrikate: 

Eisenbahnfahrzeuge  ' 

143 

166 

8  651 

10047 

161 

117 

70 

Dampf-Seeschiffe,  ausgenommen  die  von  Holz 

Ii 

8 

4 

4 

_% 

Segel-Seeschiffe,  ausgenommen  die  von  Holz 

6 

6 

Schiffe  für  die  Binnenschiffahrt,  ausgenommen 

r 

81 

67 

33 

49 

Zusammen  :  Eisen.  Eisenwaren  und  Maschinen 

.  t 

196  648 

199  177 

1814351 

4  455  810 
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Berichte  über  Versammlungen  aus  Fachvereinen. 


Berg-  und  Hüttenmännischer  Verein 
zu  Siegen. 


Das  soeben  ausgegebene  lieft  XXII  der  „Mittei- 
lungen14 de»  Vereins  enthält  u.  a.  den  Wortlaut  dos  sehr 
eingehenden  und  inhaltsvollen  Jahresberichts,  den  der 
Geschäftsführer  H.  Macco  in  der  letzten,  am  13.  Juni 
dieses  Jahres  abgehaltenen  ordentlichen  Generalver- 
sammlung erstattet  hat  und  dein  wir  die  folgenden, 
auch  für  weitere  Kreise  ein  hohes  Interesse  hietenden 
Ausführungen  entnehmen: 

Im  ganzen  stellt  sich  die  Zahl  der  im  Verein 
befindlichen  Werke  für  das  Jahr  1903  auf  150  gegen 
166  im  Jahre  1902.  Die  Zahl  der  beschäftigten  Arbeiter 
i*t  bei  den  Gruben  und  Hütten  gegen  das  Vorjahr 
am  1295  zurückgegangen.  Dagegen  hat  sich  die  Zahl 
der  Arbeiter  in  den  Walz-  und  Mahlwerken,  den  Eisen- 
gießereien und  andern  Werken  um  491  gehoben.  Hier- 
nach ist  der  Verein  in  das  Jahr  1903  mit  einem 
Arbeiter  bestand  von  22120  gegenüber  22924  im  Jahre 
1902  eingetreten. 

Von  wichtigeren  Gegenständen,  welche  in  den 
Vurstandssitznngen  sowie  in  der  ordentlichen  General- 
versammlung des  Vereins  zur  Verhandlung  kamen, 
erwähnt  der  Geschäftsbericht  den  Antrag  auf  Errichtung 
eines  GewerWgerichts  für  den  Kreis  Siegen,  die  Er- 
weiterung der  Bergschule  zu  Siefen,  die  Ausführung 
der  Vorschriften  «es  Gewerbe  Tufall- Versicherungs- 
gesetzes, die  Erörterung  des  Einflusses  der  am  10.  August 
1902  eingefährten  Tariferuüliignng  auf  die  Lage  der 
Siegener  Eisenindustrie,  den  Antrag  des  Wetzlarer 
Vereins  auf  weitere  Ermäßigung  der  Frachten  für 
Eisenstein  im  Lokalverkehr  und  den  Ankauf  von  Kohlen- 
gruben im  niederrhcinisch-westfälischen  Gebiet  durch 
den  Staat. 

Alsdann  wird  auf  die  langjährigen  Versuche  Bezug 
genommen,  welche  auf  Veranlassung  des  Vereins  vor 
einigen  Jahren  seitens  der  Mechanisch -Technischen 
Versuchsanstalt  zn  Charlottenburg  Uber  das  Kosten 
von  Riechen  verschiedener  Dicke  und  verschiedener 
Herstellungsart  aufgenommen  sind  und  im  abgelaufenen 
Jahre  ihren  Abschluß  gefunden  haben.4  Im  allgemeinen 
jjeben  diese  Versuche  wichtige  Anhaltspunkte  über  das 
Verhalten  der  Bleche  unter  gewissen  Umständen  und 
werden  damit  auch  für  die  Praxis  der  Verwendung 
einen  nicht  zu  unterschätzenden  Wert  haben.  Es  geht 
aber  aus  denselben  nicht  hervor,  daß  die  Verwertung 
des  Schweißeisens  sich  unter  allen  Umstanden  als  das 
zuverlässigere  und  haltbarere  Fabrikat  empfiehlt.  Dieser 
Krfolg  ist  für  Schweißeisen  nur  unter  gewissen  Bestim- 
mungen festgestellt  worden. 

Xach  einem  kurzen  (berbliek  über  die  glänzenden 
Erfolge  der  Siegener  Industrie  auf  der  Düsseldorfer 
Ausstellung  wendet  sich  der  Bericht  der  geschäftlichen 
Lage  des  Vereinsbezirks  zu.  Die  Eisenerzförderung 
ist  am  274474  t  oder  16%  gegen  das  Vorjahr  zurück- 
gegangen, während  der  Wert  derselben  um  7  787  147  Jt 
oder  um  82%  gefallen  ist  Der  Durchschnittserlös 
far  die  Tonuu^cl  von  14,45  auf  11.72  J(.  Die  Vor- 
räte, welche  sTch  am  1.  Januar  1902  auf  81444  t 
beliefen,  stiegen  bis  so  119872  t  am  1.  Juli  und  auf 
131027  t  am  31.  Dezember  1902. 

Der  gesamte  Absati  der  in  den  Verkaufsverein 
aafgenommenen  Gruben  betrug  96,4  %  der  Förderung 

•  .Stahl  und  Eisen"  1902  Nr.  15  S.  833;  1903 
Sr  6  S.  384. 


und  belief  sich  auf  1256825  t.  Hiervon  entfielen 
392  360  t  oder  31,2%  auf  den  Selbstverbrauch  der 
Hütten,  welche  gleichzeitig  Mitglieder  des  Verkaufs- 
vereins waren.  Von  der  gesamten  Förderung  der  Gruben 
des  Siegener  Bezirks  sind  55,8%  im  Bezirke  selbst 
verarbeitet  worden,  während  44  %  zum  Versand,  fast 
ausnahmslos  nach  den  rheinisch-westfälischen  Werken, 
gelangten.  Mit  dem  vorhergehenden  Jahre  verglichen 
ist  der  Versand  nach  den  rheinisch  -  westfälischen 
Werken  um  124314  t  zurückgegangen.  Hin  Vergleich 
dieser  Zahlen  mit  denen  des  vorhergehenden  Jahres 
ergibt  kein  für  die  Verhältnisse  des  Siegerlandes 
günstiges  Resultat,  Wenn  auch  der  Prozentsatz  des 
Selbstverbrauchs  von  30.6  °/»  auf  31,2  "/»  gestiegen  ist, 
so  hat  doch  die  Roheisenindustrie  des  Siegerlandes 
einen  geringeren  Prozentsatz  der  gesamten  Förderung 
an  Eisenstein  verarbeitet.  Gegen  die  genannten  56,6% 
im  Jahre  1902  betrug  die  Verarbeitung  im  vorhergehen- 
den Juhre  69,9%  und  kamen  damals  nur  40,1  %  gegen 
44,4%  im  Jahre  1902  zum  Versand  nach  auswärts. 

Von  den  23  Hochofenwerken  des  Vereinsbezirks 
wurden  im  Berichtsjahr  425  134  t  Roheisen  oder  93  863 1 
weniger  als  im  Vorjahr  erzengt.  Während  die  Er- 
zeugung um  rund  18%  der  Menge  nach  fiel,  ging  ihr 
Wert  um  36%  zurück,  das  heißt,  er  verminderte  sich 
von  im  ganzen  44  242  210,*  auf  28212448  Der 
Durchschnittserlös  für  die  Tonne  Roheisen  fiel  von 
85,2»  M  auf  66,36. #.  Der  Rückgang  der  Erzeugung 
in  deu  einzelnen  Kisensorten  betraf  vorwiegend  Quali- 
tät«-Pnddcleisen  und  Spiegclcisen.  Letzteres  würde 
noch  mehr  zurückgegangen  sein,  wenn  nicht  im  Lanfe 
des  Jahres  ein  verhältnismäßig  starker  Bedarf  an 
Spiegeleisen  in  den  Vereinigten  Staaten  eingetreten 
wäre.  Nur  in  Gießereicisen  trat  eine  Erhöhung  der 
Erzeugung  um  etwa  10  %  ein,  was  indessen  bei  den 
dortigen  Hütten  nicht  ins  Gewicht  fällt,  da  die  Gesamt- 
erzeugung an  Gießereieisen  bei  der  hierfür  wirtschaft- 
lich ungünstigen  Lage  des  Bezirks  nur  etwa  20%  der 
ganzen  Produktion  ausmacht. 

Der  Verein  für  den  Verkauf  von  Siegerländer 
Roheisen  verzeichnete  für  1902  einen  Gesamtabsatz 
von  428994  t  gegen  464221  t  im  Jahre  1901.  Der 
Versand  hat  um  59061  t  oder  um  rund  16%  ab- 
genommen, dagegen  hat  der  Selbstverbranch  der  hiesigen 
Hütten  sich  von  80136  t  in  1901  auf  103970  t  oder 
um  nahezu  30%  gehoben.  Die  Verhandlungen  über 
das  Fortbestehen  des  Vereins  für  den  Verkauf  von 
Siegerländer  Roheisen,  welchem  itn  Juni  1902  die 
weitere  Teilnahme  seitens  einer  Anzahl  bisher  be- 
teiligter Werke  gekündigt  worden  war,  konnten  nur 
nach  Bewältigung  sehr  großer  Schwierigkeiten  zu  einem 
befriedigenden  Abschluß  gebracht  werden. 

Die  Statistik  derjenigen  Werke,  welche  auf  die 
weitere  Verarbeitung  des  hier  erzeugten  Roheisens 
angewiesen  sind,  zeigt  in  ihrem  Gesamtergebnis  eine 
Vennehrnng  der  Erzeugung  um  etwa  10%.  Es  muß 
indessen  bei  Beurteilung  dieser  Tatsache  berücksichtigt 
werden,  daß  diese  Vennehrung  nur  bei  denjenigen 
Werken  eingetreten  ist,  welche  sich  die  Verarbeitung 
von  Flußeisen  sowie  die  Erzeugung  desselben  zur  Auf- 
gabe gestellt  haben.  Es  sind  das  also  in  erster  Linie 
die  großen  Werke,  die  sogenannten  unreinen  Werke, 
welche  mit  dem  Hochofenbetrieb  die  Flußeisenerzeugung 
und  dessen  weitere  Verarbeitung  aufgenommen  haben. 
Die  Produktion  der  sogenannten  reinen  Werke  ist  auch 
im  vergangenen  Jahre  sowohl  in  Menge  wie  im  Wert 
wesentlich  zurückgegangen.  Die  Menge  der  Schweiß- 
eisenerzeugnisse ist  in  einzelnen  Artikeln  bis  nuhezu 
auf  ein    Drittel    derjenigen   des   Vorjahres  gefallen, 
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Berichte  Ober  Vertammlungtn  aw>  Fachr  er  einen. 


Schweißeisenblech  wird  kaum  noch  in  einer  nennens- 
werten Menge  hergestellt 

Der  Bestand  und  die  weitere  Entwicklung  der  ; 
Siegener  Eisenindustrie  und  insbesondere  die  Existenz  | 
der  kleineren   und   mittleren   Werke   ist  von  einer 
günstigen  Entwicklung  der  Frachten  und  damit  der 
Kosten   des  Brennmaterials   an  der  Verbrauehsstelle 
abhängig.    Die  Bemühungen,  günstige  Verhältnisse  in 
dieser  Beziehung  zu  erhalten,  haben  dahin  geführt, 
daß  am  10.  August  1902  seitens  der  Staatseisenbahn- 
Verwaltung  eine  weitere   Ermäßigung  der  Frachten 
für  Eisenerz  und  Koks  zum  Hochofenbetrieb  eingeführt 
wurde.    Seitens  des  Herrn  Ministers  der  öffentlichen  j 
Arbeiten  wurde  an  dem  genannten  Tage  zur  Unter-  | 
Stützung  des  Eisenerzbergbaues  an  der  Lahn,  Dill  und  | 
Sieg  sowie  im  Bezirk  des  Bergamtes  Brilon  eine  Er- 
mäßigung der  Eisenerzfrachten  aus  diesen  Gebieten  im 
Verkehr  nach  der  Kühr,  Saar,  Lothringen,  Luxemburg 
und  dem  Aachener  Bezirk  auf  Grund  des  Einheits- 
sätze« von  1,25  «S  f'"*  das  Tonnenkilometer  mit  einer 
Abfertigungsgebühr  von  0,ßt#  f.  d.  Tonne  genehmigt. 
Da  der  vorher  bestehende  Ausnahmetarif  für  die  ge- 
nannten Verkehrsbeziehungen  auf  dem  Einheitssatz  von 
1,5  i)  f.  d.  Tonnenkilometer  und  der  gleichen  Abferti- 
gungsgebühr für  die  Tonne  beruhten,  so  ergab  sich 
durch  die  neuen  Tarife  eine  Ermäßigung  im  Betrage 
von  2,5       für  10 1   und  10t)  km  des  Beförderungs- 
weges.   Gleichzeitig  wurden  für  die  Verfrachtung  von 
Koks  nach  den  Hochofcnwcrkcn   an  der  Lahn,  der 
Dill  und  Sieg,  am  Mittelrhein,   zu  Vienenburg  und 
Georgs-Marienhütte  eine  Ermäßigung  für  den  Bezug 
von  Koks  und  Kokskohle  eingeführt,  welche  für  Ent- 
fernungen bis  100  km  auf  3       für  101  bis  200  km  : 
auf  4  t#  und  für  weitere  Entfernungen  sich  auf  5  .Jf 
für  10  t  beläuft.    Die  Ermäßigungen  für  den  Transport  j 
des  Eisensteins  bezogen   sich   nicht  auf  den   Lokal-  I 
verkehr  und  ebensowenig  auf  den  Verkehr  zwischen 
den  Gebieten  von  Lahn  und  Dill  einerseits  und  der 
Sieg   anderseits.    In    ihrer  Wirkung   kamen  daher 
diese  Ermäßigungen   bezüglich  des  Hochofenbetriehes 
allein  den  großen  Werken  in  Uheinlaud,  Westfalen 
und  anderen  Gegenden  zugute.   Wie  der  Bericht  weiter 
ausführt',  stellen  sich  die  Frachten  für  die  Herstellung  j 
von   1000  kg  Stahleisen,  welche   im  Jahre  1898  auf  \ 
5,871  *Ä  für  Niederschelden  und  auf  7,759  ,.M  für  Dort-  1 
miind  ausgerechnet  wurden,  heute  für  Niederschelden 
auf  5,511  und  für  Dortmund  auf  »5,930  .W.   Der  Unter- 
schied, welcher  durch  die  am  10.  August  1902  ein-  \ 
geführten  Frachten  entstanden  ist,  stellt  sich  demnach 
für  Niederschelden  auf  0,36  ,4t  und  für  Dortmund  auf 
0,829  iM  f.  d.  Tonne  Roheisen.    Noch   schärfer  tritt 
dieses  Mißverhältnis  hervor,  wenn  berücksichtigt  wird,  i 
daß  die  größte  Menge  des  hier  erzeugten  Roheisens  I 
im    niederrheinisch  •  westfälischen   Gebiet  verarbeitet 
werden  muß.    Wird  die  Fracht  für  den  Transport  des  ; 
Roheisens  von  Niederschelden  nach  Dortmund  mit  in  ' 
Rechnung  gezogen ,   so  stellt  sich   der  Unterschied, 
welcher  durch  dje  am  10.  August  1902  eingeführten 
Tarife  gegen  die  vorherige  Lage  entstanden  ist,  für 
Niederschelden  auf  0,36  und  für  Dortmund  auf  1,029  jy  j 
für  die  Tonne  Roheisen.    Da  nim  die  das  Roheisen 
weiter  verarbeitenden  Werke  für  den  Transport  der  I 
Kohlen  gar  keine  Ermäßigung  erhalten  haben,  so  tritt 
für  diese  Werke  als  Ergebnis  der  Frachtverschiebung 
die  Tatsache  in  die  Erscheinung,  daß  ihre  Konkurrenz- 
fähigkeit gegen  die  westfälischen  Werke,  welche  das 
Roheisen  um  über  1       billiger  haben  können,  noch 
viel  schlechter  trestellt  ist. 

Während  die  Frachten  für  Eisenstein  mit  einem 
Satz  von  1,25  v,  f.  d.  Tonne  und  Kilometer  mehr  oder 
weniger  ihren  niedrigsten  Stand  erreicht  haben  werden, 
dürften  die  Frachten  für  Brennmnterial  sich  kaum  auf 
der  jetzigen  Höhe  erhalten  lassen,  da  es  auf  die  Dauer 
unmöglich  ist,  in  Deutschland  das  Brennmaterial  mit 
2,39  bis  2,78  tj  f.  d.  Tonnenkilometer  zu  fahren  und 


die  Eisenindustrie  dabei  konkurrenzfähig  zu  erhalten, 
wenn  in  andern  Staaten,  wie  Nordamerika,  dieselbe 
Industrie  das  Material  zu  Einheitssätzen  von  0.8  bis 
1,9  rJ)  befördert  erhält.  Diese  Ausnutzung  der  Industrie 
und  ihre  künstliche  Hemmung  zugunsten  der  Staats- 
fiuanzen  und  damit  zugunsten  der  übrigen  Bevölkerung 
ist  unnatürlich  und  widerspricht  allen  sonstigen  Be- 
strebungen, mit  denen  man  die  Entw  icklung  der  Industrie 
zu  liehen  sucht. 

Bezüglich  der  sozialpolitischen  Verhältnisse  führt 
der  Bericht  an  Hand  verschiedener  Vorkommnisse  au», 
daß  das  schöne  Verhältnis  zwischen  Arbeitgeber  und 
Arbeitnehmer,  durch  welches  sich  gerud*  das  Sieger- 
laud  bisher  auszeichnete,  infolge  der  geschäftsmäßigen 
Tätigkeit  der  Agitatoren  nicht  mehr  vorhanden  ist. 
Zur  Besserung  dieser  Beziehungen  w  ird  u.  a.  den  Werks- 
beamten empfohlen,  mit  den  Arbeitern  mehr  Fühlung 
zu  halten,  sich  einen  Einfluß  auf  die  Vergnügungen 
derselben  zu  sichern  und  ein  Hauptaugenmerk  darauf 
zu  richten,  daß  den  Arbeitern  Gelegenheit  gegeben 
wird,  nach  Belieben  taglich  in  dazu  bestimmten  Räumen 
j  gute  Lektüre  aufzusuchen  und  sich  an  deren  Benutzung 
|  auszubilden. 

Zum  Schluß  seines  Berichtes  wirft  Macco  einen 
Blick  auf  die  augenblicklichen  wirtschaftlichen  Ver- 
hältnisse der  Siegener  Eisenindustrie.  Er  weist  darauf 
hin,  daß  die  Tätigkeit  der  Werke  zwar  zur  Zeit  in 
bezug  auf  die  Menge  des  vorliegenden  Arbeitsstoffes 
eine  befriedigende  ist,  die  Preise  der  Rohmaterialien, 
Halbfabrikate  und  Fertigfnbrikate  aber  derart  niedrig 
stehen,  daß  von  einem  Verdienst  der  Werke,  wenn 
solche  nicht  ganz  außerordentlich  gut  gestellt  sind, 
zur  Zeit  noch  keine  Rede  sein  kann.  Der  eingetretene 
Aufschwung,  soweit  von  einem  solchen  die  Rede  sein 
katin,  ist  in  erster  Linie  auf  die  gesteigerte  Ausfuhr- 
tätigkeit zurückzuführen,  welche  im  allgemeinen  nur 
mit  großen  Opfern  und  nur  im  Interesse  einer  regel- 
mäßigen Beschäftigung  der  Werke  möglich  gemacht 
wurde.  Sie  würde  aber  nicht  durchführbar  gewesen 
sein,  wenn  die  bestehenden  Syndikate  dieselbe  nicht 
durch  weitgehende  Zuschüsse  unterstützt  hätten.  Auch 
ist  nicht  zu  übersehen,  daß  die  verhältnismäßig  günstige 
Lage  auf  dem  Weltmarkt  vorwiegend  auf  die  wirt- 
schaftliche Tätigkeit  in  den  Vereinigten  Staaten  zurück- 
zuführen ist  und  auf  keiner  gesicherten  tirnndlage 
beruht.  Man  kann  vielmehr  der  außerordentlich  raschen 
Entwicklung  der  amerikanischen  Verhältnisse  nicht 
ohne  Sorge  gegenüberstehen,  um  so  mehr,  als  es  den 
mächtigen  Industriegruppen,  welche  sich  dort  gebildet 
haben,  im  Falle  des  Bedürfnisses  möglich  ist,  den 
ganzen  Weltmarkt  zu  beherrschen  und  zu  erschüttern. 
Um  daher  etwaigen  Krisen  gewachsen  zu  sein,  ist 
einerseits  erforderlich,  daß  die  Werke  selbst  sich  in 
wirtschaftlicher  uml  technischer  Hinsicht  aufs  beste 
ausrüsten,  anderseits,  daß  die  Verkehrsmittel  des  Landes 
in  erster  Linie  ihrem  natürlichen  Zweck,  nämlich  der 
Unterstützung  und  Entwicklung  der  wirtschaftlichen 
Tätigkeit,  dieneu  und  ihnen  keine  Aufgabe  zugewiesen 
wird,  welche  dieser  natürlichen  Aufgabe  hindernd  im 
Wege  steht. 


Verband  deutscher  Elektrotechniker. 


Die  elfte  Jahresversammlung  de«  Verbandes  hat 
vom  7.  bis  10.  Juni  d.  J.  in  Mannheim*  stattgefunden. 
Uber  den  Verlauf  der  Versammlung  entnehmen  wir 
dem  Bericht  des  Verbandsorirans,  der  „Elektrotech- 
nischen Zeitschrift",  Heft  33  und  34,  auszugsweise 
dos  Folgende:  Der  Vorsitzende  Geheimer  Bau  rat  Pro- 
fessor Dr.  Ulbricht  drückte  iu  seiner  Ansprache, 
mit  der  er  die  Versammlung  und  die  erschienenen 
Ehrengäste  begrüßte,  seine  Genugtuung  darüber  aus, 
daß  der  ungeheure   Kampf,  den  die  Elektrotechnik 
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mit  schweren  Verlusten  durchgekämpft  habe,  jetzt  in 
einem  andern  Licht  erscheine  und  in  die  Reihe  der 
natarlichen  Entwicklung-  und  Neubildungsvorgänge 
larückträte.  Allenthalben  zeige  sich  noch  ungebrochene 
Tatkraft.  Die  fachliche  Literatur  gäbe  Zeugnis  davon, 
in  welch  vortrefflicher  Weise  die  Zeit  der  Muße  und 
Sammlung  benutzt  worden  sei,  aber  auch  zu  neuen 
technischen  Taten  hätten  Industrie  und  technische 
Forschung  inzwischen  ausgeholt  Wie  Kedner  alsdann 
weiter  ausführte,  hat  im  Fernsprechwesen  die  sinn- 
reiche Überwindung  der  Kapazitatswirkungen  in  den 
Leitungen  durch  geeignete  Vermehrung  der  Selbst- 
induktion bedeutende  wirtschaftliche  Perspektiven  und 
Erweiterungen  des  Anwendungsbereiches  eröffnet.  Der 
Fcrnsprechkabeltechnik  aber  sind  die  Wege  zu  einer 
noch  nicht  zu  übersehenden  Weiterentwicklung  ge- 
wiesen, die  sich  nun  an  die  Überwindung  bisher  un« 
meliorier  Übertragnngsentfernnngen  wagen  darf.  Auch 
an  der  Ausführung  von  Seekabeln  hat  sich  die  deutsche 
Technik  dank  der  wirksamen  Unterstützung  seitens 
nn*erer  Reichsregierung  in  erfreulieber  Weise  zu  be- 
teiligen begonnen,  indem  die  erste  große,  rein  deutsche 
K&bellegung  durch  den  Atlantischen  Ozean  in  Angriff 
CfDommen  ist.  Auch  auf  dein  Gebiet©  der  Starkstrom- 
technik finden  wir  das  regsamste  und  fachwissenschaft- 
lich  erfolgreichste  Fortarbeiten.  Hervorgehoben  sei, 
dal»  für  den  Ban  elektrischer  Zentralen  und  insbeson- 
dere für  den  Dynamobau  die  Dampfturbinen  Bedeutung 
erlangt  haben,  und  daß  auch  die  Kraftgasanlagen  mehr 
und  mehr  an  Boden  gewinnen,  die  mit  ihren  oft  sehr 
niedrigen  Betriebskosten  die  Wirtschaftlichkeit  des 
elektrischen  Betriebes  zu  erhöhen  vermögen,  t  nter 
den  Erfolgen  der  Elektrochemie  erwähnt  Redner  die 
Kroligewinnung  gebundenen  Stickstoffs  aus  der  Atmo- 
sphäre auf  elektrischem  Wege,  der  man  in  neuester 
Zeit  nähergetreten  ist 

Unter  den  Erwiderungen  auf  die  Ansprache  des 
Vorsitzenden  seien  die  Ausführungen  des  Prorektors 
in  Heidelbe rger  Hochschule  Prof.  Dr.  Czerny 
hervorgehoben,  welcher  darauf  hinwies,  daß  einige  der 
wichtigsten,  modernsten  Verwertungen  der  Elektrizität 
aaf  Arbeiten  zurückzuführen  sind,  welche  an  badischen 
Hochschulen  entstanden  sind.  Hierhin  gehören  die  Tele- 
piionie  und  Phonographie,  welche  in  letzter  Instanz 
auf  den  Helmholtzschen  Untersuchungen  über  die 
Form  der  Tonwellen  und  ihre  Beziehungen  zu  den 
Ohertönen  beruhen,  und  die  Marconograph ie,  welche 
*r*t  durch  die  berühmten  Untersuchungen,  welche 
Hertz  in  Karlsruhe  ausgeführt  hat,  möglich  geworden 
sind.  Ebenso  verdank*  die  durch  Röntgen  inaugu- 
rierte Radiographie  ihre  Entstehung  den  Versuchen, 
»eiche  Leuard  in  Heidelberg  angestellt  bat. 

Direktor  Blümke,  welcher  im  Namen  des  Mann- 
heimer ßezirksvereins  deutscher  Ingenieure  sprach, 
bellte  fest,  daß  im  Jahre  1898  der  Wert  der  durch 
üt  elektrische  Industrie  erzeugten  Gegenstände  229 
Millionen  und  die  Zahl  der  beschäftigten  Arbeiter  WOOO 
betragen  hat,  während  sich  der  Anteil  dieser  In- 
dustrie am  Nationalvermögen  auf  2'/i  Milliarden  beläuft. 

Nach  dem  von  Generalsekretär  Kapp  verlesenen 
Jahresbericht  hat  sich  die  Mitgliederzahl  des  Verban- 
des gegen  das  Vorjahr  um  125  vermehrt;  sie  beträgt 
jetzt  »623.  Die  Liste  der  Verbandsvereine  enthält 
z*fi  Vereine  mehr  als  im  Vorjahre.  Es  sind  das  der 
Elektrotechnische  Verein  zu  Karlsruhe  und  der  Elektro- 
technische Verein  des  rheinisch-westfälischen  Industrie- 
hezirks  zu  Dortmund.  Die  Auflage  der  Verbands- 
Zeitschrift  betrug  Ende  1902  einschließlich  der  4200 
Exemplare,  die  den  Mitgliedern  des  Verbandes  und 
des  Klektrntechnischen  Vereins  zugestellt  werden,  8100. 

Aus  den  Kommissionsberichten  Bei  folgendes  mit- 
pteilt:  Die  S  icherheitskomraission,  über  deren 
Tätigkeit  Professor  Dr.  Budde  referierte,  hat  in  einer 
l»n«ren  Reihe  von  Sitzungen  die  kodifizierten  Nieder- 
UD"  Hochspannungsvorschriften  fertiggestellt  und  als 


|  Einführnngstermin  den   1.  Januar  1904  angegeben; 

fernere  von  der  Kommission  geleistete  Arbeiten  sind 
I  die  Aufstellung  von  Sicherheitsvorschriften  für  den 

Betrieb  elektrischer  Anlagen  (Einführungstermin  1.  März 
j  1903)  sowie  von  Vorschriften  für  die  Herstellung  und 
I  Unterhaltung  von   Holzgestängen  für  Freileitungen. 

Zum  Schluß  seiner  Ausführungen  stellte  Professor  Dr. 
'  Budde  den  von  der  Versammlung  genehmigten  Antrag, 

■  die  Sicherbeitskommission  unter  Zuziehung  von  Bahn- 
Spezialisten  fortbestehen  zu  lussen.   Ferner  sollen  noch 

!  Personen  aus  den  Kreisen  der  Installateure  und  der- 
jenigen Firmen,  welche  elektrische  Bahnen  bauen,  zu- 

■  gezogen  werden. 

Aus  dem  Bericht  der  Maschinennormalien- 
:  kommission,  welcher  von  Hm.  Dettmar  erstattet 
wurde,  sei  erwähnt,  daß  diese  Kommission  unter  Zu- 
ziehung von  Marinebaumeister  Grauert  und  Marine- 
baumeister a.  D.  Schulthes  Normalien  für  Stromart 
und  Spannung  von  elektrischen  Anlagen  auf  Schiffen 
I  ausgearbeitet  bat.    Auf  Antrag  des  Referenten  wurde 
j  beschlossen,  die  Kommission  weiter  bestehen  zu  lassen 
mit  der  Weisung,  sich  mit  dem  englischen  Engineering 
l  Standards  Committee  behufs  gemeinsamer  Bearbeitung 
dieses  Gegenstandes  in  Verbindung  zu  setzen. 

Ferner  wurden  nach  einer  längeren  Diskussion, 
deren  Wiedergabe  uns  zu  weit  führen  würde,  die  von 
der  Draht-  und  Kabelkonimission  aufgestellten  Nor- 
malien angenommen.  Da  sich  indessen  Differenz- 
punkte ergeben  haben,  behält  sich  die  Kommission 
vor,  die  Normalien  in  Übereinstimmung  mit  den  Fort- 
I  schritten  der  Technik  zu  verbessern. 

Die  Hysteresiskommission,  über  deren  Ar- 
beiten Professor  Epstein  berichtete,  schlug  der  Ver- 
sammlung die  folgenden  Normen  zur  definitiven  An- 
nahme vor: 

1.  Der  Gesamtverlust  im  Eisen  ist  mittels  Wattmeter 
an  einer  aus  mindestens  vier  Tafeln  entnommenen 
Probe  von  mindestens  10  kg  zu  bestimmen  und 
wird  für  B™,»  =  10000  und  50  Perioden  in  Watt 
für  1  kg  bei  einer  bestimmten  Temperatur  ange- 
geben. Diese  Zahl  heißt  Verlustziffer  hei  der  be- 
treffenden Temperatur; 

2.  als  normale  Blechstärken  gelten  0,3  und  0,5  mm. 
Abweichungen  der  Blechstärken  dürfen  an  keiner 
Stelle  ±  10  ü,o  der  vorgeschriebenen  überschreiten 
(dabei  ist  gemeint,  daß  es  sich  um  Abweichungen 
von  melibarer  Ausdehnung  handelt,  nicht  um 
kleine  Grübchen  oder  Wärzchen,  wie  sie  bei  der 
Fabrikation  unvermeidlich  sind); 

3.  für  die  Messung  dient  ein  magnetischer  Kreis, 
welcher  ausschließlich  Eisen  der  zu  prüfenden 
(Qualität  enthält  und  der  den  Ausführungsbestim- 
mnngen  gcmiilS  zusammengesetzt  ist  ; 

4.  als  spezifisches  Gewicht  des  Eisens  soll  7,77  an- 
genommen werden,  soweit  keine  genauere  Be- 
stimmung vorliegt; 

5.  in  Zweifelsfällen  gilt  Untersuchung  durch  die 
Physikalisch-Technische  Reichsanstalt,  und  zwar, 
soweit  keine  gegenteiligen  Bestimmungen  vorliegen, 
bei  einer  Eisentemperatur  von  etwa  30°  C.  als 
maßgebend. 

In  bezug  auf  die  Ausfühmngsbestimmungen  emp- 
fahl die  Kommission   —  auf  ein  Jahr  probeweise  — 
folgende  Gesichtspunkte:   Als  normale  Form  zur  Fest- 
stellung der   Verlustziffer  gilt  der  gleichförmig  be- 
i  wickelte  Ring.    Da  er  aber  für  die  Zwecke  der  Praxis 
I  gewisse  Nachteile  bietet,  empfiehlt  die  Kommission 
i  nach  den  zur  Zeit  vorliegenden  Erfahrungen  die  Appa- 
!  rate  von  Epstein  und  Möllinger  gemäß  den  darüber 
noch  zu  veröffentlichenden  Beschreibungen.    Es  wird 
empfohlen,  bei  Garantiebestimmungen  die  Verlnstziffern 
auf  einen  der  beiden  Apparate  zu  beziehen.   Die  stän- 
dige   Kontrolle    und    Ergänzung    der  Ausfiihrungs- 
bestimmungen  wird  der   Hysteresiskommission  über- 
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•Viesen,  welche  diese  Aufgabe  in  Verbindung  mit  der 
Physikalisch-Technischen  Keichsanstalt  bearbeitet. 

Die  Anträge  der  Kommission  wurden  angenommen 
und  das  Mandat  derselben  verlängert. 

Hierauf  erfolgte  der  Bericht  der  Erdstrom- 
kommission, der  von  Hrn.  von  Gaisberg  verlesen 
wurde.  Die  Wahl  dieser  Kommission  ist  den  seiner- 
zeit gehegten  Befürchtungen  entsprungen,  daß  die  aus 
den  Schienen  der  elektrischen  Bahnen  in  die  Erde 
entweichenden  Ströme  starke  Korrosionen  der  Metall- 
magsen  hervorbringen  und  besonders  an  den  Kohren 
der  Gas-  und  Wasserleitungen  grollen  Schaden  an- 
richten würden.  Bekanntermaßen  ist  durch  eine  an 
die  Besitzer  von  elektrischen  Bahnen  und  an  die  Gas- 
und  Wasserwerke  gerichtete  Umfrage  festgestellt  wor- 
den, daß  die  anfänglich  gehegten  Befürchtungen  über- 
trieben waren  und  dali  auch  bei  richtig  angelegten 
Bahnen  keine  gefährlichen  Korrosionen  zu  befürchten 
sind.  Da  langjährige  Erfahrungen  noch  nicht  vorliegen, 
hatte  die  Kommission  davon  abgesehen,  schon  jetzt 
Vorschriften  zum  Schutz  metallischer  Kohrleitungen 
gegen  Erdströme  elektrischer  Bahnen  herauszugeben, 
sondern  das  Ergebnis  der  Beratungen  in  Form  von 
Leitsätzen  vorgelegt,  die  in  der  „E.  T.  Z."  zum  Ab- 
druck gelangt  sind.  Auf  Antrag  des  Berichterstatters 
bescbloli  die  Versammlung  hierauf  die  probeweise  An- 
nahme dieser  Leitsätze  auf  zwei  Jahre. 

Nach  Erledigung  der  Kommiasionsberichte  wurden 
folgende  Vorträge  gehalten  und  besprochen:  „Beitrag 
zur  experimentellen  Untersuchung  von  Gleichstrom- 
masehinenu  von  Prof.  Arnold,*  „I  ber  den  Parallel- 
betrieb  von  Wechselstrommasehinen"  von  Professor 
Görges,"  und  „Kückleitungsnetz  der  elektrischen 
Straßenbahnen  in  Hamburg.  -  Rohrzerstörungen  beim 
Ausbau  des  Netzes  und  dagegen  getroffene  Maß- 
nahmen" von  Freiherr  von  Gaisberg.  *•* 

Als  Ort  für  die  nächste  Jahresversammlung  wurde 
Kassel  gewählt. 


Allgemeiner  Bergmannstag 
in  Wien  1903. 

Im  Anschluß  an  unsere  früher*  Mitteilung!  über 
den  Allgemeinen  Bergmannstag  in  Wien  1903  bringen 
wir  nachstehend  das  Vortragsprogramm : 

Dienstag,  den  22.  September,  10  Uhr  vormittags. 
Eröffnung  des  Bergmannstages ;  Zentraldirektor  Dr.  A. 
Fillnngcr  M.-Ostrau:  Festrede;  Professor  E.  Donath- 
Brünn :  „Die  Steinkohle  nnd  ihre  wirtschaftlichste  Aus- 
nutzung"; Bergrat  Willi.  Köhler  -  Tesehen :  „Über 
Rettungswesen  im  OstrauKarwiner  Revier-1. 

Mittwoch,  den  23.  September,  10  Uhr  vormjttags. 
Abteilung  für  Bergwesen  f Festsaal  des  (»sterr» 
Ingenieur-  und  Architekten  -  Vereins).  Prof.  Hofrat 
Hans  Höfer-Leoben:  _Das  Kohlenvorkommen  am  Hart 
in  Niederösterreich";  Artillerie-üeneralingenieur  Ph. 
Heß-Wien:  „Neuerungen  im  Spreng-  nnd  Zündmittel- 
wesen" ;  Zentraldi rektor  Dr.  A.  Fillungcr  •  M.-Ostrau : 
„Die  neuesten  Aufschlüsse  im  ( »strau-Karwiner  Revier 
unter  Vorführung  eines  Reliefs  des  Steinkohlengebirges 
in  M.-Ostrau";  Universitäts  -  Professor  Dr.  J.  Frankl- 
Prag:  .Uber  ein  bergrechtliches  Thema";  Zentral- 
direktor Dr.  A.  Weithofer- Brünn :  „Die  geologischen 
Verhältnisse  der  Steinkohlenablageruugen  in  Böhmen"; 
Ingenieur  des  Mines  Francis  Laur- Paris:  „Bauxites 
dans  le  Mond.».  Abteilung  für  Hüttenwesen 
(Festsaal  des  Niederösterr.  Gewerbevereinsi.  Dozent 

*  „Elektr.  Zeitschrift"  1903  Heft  25. 
**  Ebenda  Heft  29. 

Ebenda  Heft  26. 
f  Siehe  .Stahl  und  Eisen"  1903  Heft  M  S.  535. 


Dr.  Heinrich  Paweck  -  Wien  :  .Die  elektrocheuiis 
Industrie"  (mit  Demonstrationen  nnd  Vorführung  von 
Lichtbildern);  k.  k.  Oberhüttenverwalter  G.  Kroupa- 
|  Brixlegg:  „Über  Pyritechmelzen  (Pyritic  Smelting)-: 
[  Bergwerksdirektor  Dr.  A.  Weiskopf-Hannover:  „(  ber 
Brikettierung  von  Eisenerzen". 

Donnerstag,  den  24.  September,  9'  .  Uhr  vormittags, 
i  Abteilung  für  Bergwesen.  Professor  Oberingenieur 
W.  Wendelin- Wien  :  „Die  Elektrizität  im  Bergbau1*  (mit 
Vorführung  von  Lichtbildern);  Bergbauinspektor  R. 
Löcker-Brüx :  „Bau  und  Berechnung  druckbelasteter 
Mauerdämme";  k.  k.  Regierungsrat  Dr.  M.  Much- 
Wien:  „Über  prähistorische  Bergbaue  in  Mitteleuropa-: 
Ingenieur  A.  Fauk-Marcinkovice :  „Eine  neue  Gesteins- 
bohrmaschine"  :  Bergmeister  Th.  Dahlblom  -  Fulun : 
„l  ber  Taschenmagnetotneter"  (mit  Demonstrationen). 
Abteilung  für  Hüttenwesen.  Ingenieur  Otto 
Vogel  •  Düsseldorf :  „Beiträge  zur  Urgeschichte  des 
Eisens";  Bergbauingenieur  J.  Muek-Wien :  „Die  Ver- 
wendung des  Erdöles  als  Heizmaterial" ;  Direktor  Emil 
Kolben  -  Prag:  „Die  Elektrizität  im  Hüttenwesen"; 
Oberbergarzt  Dr.  Korbelius-Pribram:  „(  ber  die  Hygiene 
beim  Berg-  und  Hüttenwesen". 

11'  »  Uhr:  Gemeinsame  Schlußsitzung  des  Berg- 
mannstages im  Festsaale  des  Osterr.  Ingenieur-  und 
Architekten-Vereins. 


Iron  and  Steel  Institute. 


Die  diesjährige  zahlreich  besuchte  Herbstv» 
hing  fand  am  1.  bis  4.  September  in  Barrow-in-Fumess 
unter  dem  Vorsitz  von  Hrn.  A.Carnegie  statt.  Die 
Sitzungen  wurden  durch  eine  Ansprache  des  Mayor 
von  Barrow,  Hrn.  Fischer,  eröffnet,  welcher  die 
Versammlung  im  Namen  der  Stadt  begrüßte  und  daran 
erinnerte,  daß  dieselbe  bereits  vor  29  Jahren  das  In- 
stitute in  ihren  Mauern  beherbergt  habe.  Er  gab  als- 
dann einen  kurzen  Überblick  über  die  Geschichte  der 
Stadt,  welche  ihr  Aufblühen  dem  dort  betriebenen 
Bergbau  auf  Hämatitcrz  verdankt.  Noch  im  Jahre 
1830  waren  nicht  mehr  nls  5  Bauernhäuser  und  ein 
Dutzend  Hütten  mit  einer  gesamten  Einwohnerschaft 
von  500  Köpfen  vorhanden,  während  jetzt  die  Stadt 
über  00000  Einwohner  zählt,  die  vorzugsweise  den 
arbeitenden  Klassen  angehören.  Der  Vorsitzende 
dankte  hierauf  für  den  freundlichen  Empfang,  der 
dem  Verein  bereitet  worden  sei,  uud  sprach  sich  sehr 
anerkennend  über  die  Fortschritte  der  dortigen  Eisen- 
industrie aus,  welche  in  manchen  Beziehungen  für 
Amerika  vorbildlich  geworden  sei.  Er  verlas  hierauf  die 

„Presidential  Address", 

in  welcher  er,  an  den  Besuch  de«  Institute  in  Barrow 
im  Jahre  1H74  anknüpfend,  daran  erinnerte,  daß  damals 
Holle y  dem  Institute  seine  Erfindung  der  Losboden 
für  Bessemerkonverter  vorgeführt  habe,  eine  Einrich 
tung,  die  die  amerikanischen  Bessemerwerke  in  den 
Stand  setzte,  eine  1  «  bis  '  4  mal  größere  Erzeugung  zu 
liefern,  als  es  zur  Zeit  den  englischen  Bessemerwerken 
möglich  war.  Im  Anschluß  hieran  erwähnte  der  Reilner 
die  interessante  Tatsache,  daß  er  im  Gegensatz  zu  seinen 
Mitbewerbern  der  ernte  gewesen  sei,  der  einen  Chemiker, 
und  zwar  einen  deutschen,  auf  seinen  Werken  angestellt 
habe  und  diesem  Umstände  ein  Vermögen  verdanke.  Ein 
besonderes  Interesse  bieten  noch  einige  dein  Bericht 
über  die  damaligen  Verhandlungen  entnommene  Zah- 
len, die  geeignet  erscheinen,  den  in  den  letzten 
29  Jahren  im  Eisengewerbe  eingetretenen  Wandel  vor 
Augen  zu  führen.  In  Amerika,  wo  diese  Umwälzun- 
gen naturgemäß  am  größten  gewesen  sind,  erzeugte  im 
Jahre  1H73  die  Pennsylvania  Steel  Company  20  000  t 
Stahls,  hienen,  während  sie  jetzt  dieselbe  'Menge  in 
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r»ei  Wochen  liefert.  Die  Bethlehem  Iron  Work»  be- 
mähten  sich  in  jener  Zeit,  eine  Anleihe  von  20000  X 
i*eck»  Ausdehnung  fhrer  Anlagen  zustande  zu  bringen, 
«ine  Summe,  die  gegenüber  den  riesenhaften,  jetzt  im 
Stahltrast  vereinigten  Kapitalien  wahrhaft  liliputanisch 
scheint.  Die  damalige  Wochenleistung  der  Cambria- 
«erkeina  Betrage  von  1027 '/jt  Blöcken,  welche  seinerzeit 
sl«  rekordbrechend  angesehen  wurde,  wird  jetzt  in 
HMBi  Tage  hergestellt.  Die  Gesumtroheisenerzeugung 
i*r  Vereinigten  Staaten  stellte  sich  im  Jahre  1872 
«f  2897000  not.  tons,  während  sie  jetzt  nahe  an 
200O00OO  tons  heranreicht.  Redner  gab  hierauf,  uin 
«ich  die  groben  Fortschritte  der  Kisen-  und  Stahl- 
industrie in  Deutschland  und  England  zu  kennzeichnen, 
rinig»  weitere  Zahlen,  die  indessen  für  den  Leser  von 
.Suhl  und  Eisen-4  nichts  Neues  bieten. 

Nachdem  er  alsdann  noch  darauf  hingewiesen 
Statte,  daß  sich  die  Erzeugung  der  Honhöfen  seit  1874 
versechsfacht  und  die  Leistung  der  Walzwerke  um 
nähern  denselben  Betrag  gehoben  hat,  kam  er  auf 
den  Kern  seiner  Ausführungen,  nämlich  die  Frage 
ilrr  zukünftige»  (iestehungskosten  für  Kisen-  und 
Stahlerzengnisse,  zn  sprechen.  Er  erinnerte  daran,  doli 
h  eine  Zeit  gegeben  habe,  in  der  man  ohne  Verlust 
Bunlerttausende  von  vierzölligen  Stahlknüppcln  zu 
*inem  Preise  von  einem  Pcnny  für  3  Pfd.  verkaufen 
konnte,  ohne  Schaden  zu  erleiden.  Hiermit,  meint 
Carnegie,  sei  seinerzeit  die  niedrigste  Grenze  erreicht 
worden  und  er  bezweifle,  daß  ähnliche  Preise  je  wieder- 
kehren würden;  im  Gegeilteil,  angesichts  der  in  Zu- 
kunft zu  erwartenden  Knappheit  an  Rohmaterial  müsse 
man  mit  einem  beständigen  Steigen  der  Kisen-  und 
iMahloreise  rechnen.  Kngland  werde  seine  Eisen- 
wi  Stahlerzeugung  schwerlich  wesentlich  vergröbern 
kionen;  in  Amerika  sei  die  United  States  Steel  Cor- 
poration bei  dem  gegenwärtigen  firmle  des  Verbrauches 
noch  für  etwa  BO  Jahre  mit  Erzvorraten  versehen,  was 
wollten  aber  schließlich  00  Jahre  in  dorn  Loben  einer 
N'ation  besagen.  Man  müsse  sich  daher  in  Amerika 
Dach  neuen  Erzlagern  umsehen,  welche  dort  auch  in 
jetzt  noch  unzugänglichen  Landesteilen  wie  z.  B.  in 
Utah  nnd  Süd-Kalifornien  vorbanden  seieu.  Eisen 
würde  demnach  in  Amerika  auch  noch  in  fernerer 
Zukunft,  wenn  auch  wesentlich  teurer  hergestellt  werden. 

Nach  Erledigung  einer  geschäftlichen  Angelegen- 
heit begann  hierauf  der  wissenschaftliche  Teil  der 
Verhandlungen.  Den  ersten  Vortrag  hielt  R.  A.  Had- 
field  über: 

Kisen  und  Wolfram 

Derselbe  schlieft  sich  den  früheren  Arbeiten  des  Ver- 
fassers über  den  Einfluß  von  Mangan,  Silizium,  Alu- 
minium, Chrom  und  Nickel  auf  Eisen  an.  Wolfram- 
stabl  in  der  Form  von  naturhartem  Werkzeugstahl 
hat  bereits  früher  eine  wichtige  Rolle  gespielt  und 


war  eine  der  ersten  Eisenlegierungen,  welche  wirt- 
schaftliche Bedeutung  erhielten.  Vielleicht  wird  er  in 
Zukunft  zum  Teil  durch  die  komplizierten  zusammen- 
gesetzten Speziallegierungen,  aus  welchen  die  heutigen 
Schnelldrehstähle  bestehen,  verdrängt  werden,  aber  es 
ist  nicht  wahrscheinlich,  daß  er  seine  ganze  Bedeutung 
verlieren  wird.  Der  erste  Teil  des  Hadtieldschen  Vor- 
trages beschäftigt  Bich  mit  dem  Metall  Wolfram;  es 
werden  die  Entstehung  des  Namens,  die  Entdeckung 
des  Metalls,  sein  Vorkommen,  seine  Darstellung,  seine 
Geschichte  und  die  seiner  Legierungen  behandelt.  Die 
Kenntnis  des  Metalls  reicht  bis  in  das  10.  Jahrhundert 
zurück,  wahrend  die  erste  praktische  Anwendung  in 
der  Stahlerzeugung  in  Terre  Noirc  im  Jahre  1868  statt- 
gefunden zu  haben  scheint,  wo  einige  Stahlschienen 
mit  0,5  7»  Wolfram  dargestellt  wurden.  Die  jährliche 
Erzeugung  beträgt  gegenwärtig  1200  t.  Kin  betracht- 
licher Teil  derselben  rindet  In  der  Stahl fabrikution 
Verwendung,  doch  wird  auch  ein  ziemlich  großer  Pro- 
zentsatz für  die  Fabrikation  feuerfester  Ziegel  und 
andere  Zweige  der  chemischen  Industrie  verbraucht. 

Der  zweite  Teil  des  Vortrages  gibt  einen  voll- 
ständigen Bericht  über  Versuche,  die  der  Verfasser 
mit  13  Reihen  von  Legierungen,  welche  0,10  bis 
10,18  %  Wolfram  enthielten,  angestellt  hat.  Die 
Hauptergehnisse  sind  in  einer  Tabelle  zusammen- 
gestellt, welche  die  Zugversuche  an  geglühten  und  un- 
geglühten Probestäben,  ferner  Druck-,  Biege-  und 
Korrosionsversuche  enthält,  während  zahlreiche  weitere 
Tabellen  und  Kurven  über  die  Einzelheiten  der  Ver- 
suchsergebnisse Aufschlug  geben.  Abweichend  von 
den  Eisen-Nickellegierungen  und  Eisenmangonlegic- 
rnngeu  weisen  diese  Eisen-Wolframlegierutigcn  kein 
Maximum  der  Sprüdigkeit  auf. 

In  der  Diskussion  des  Hadficldschen  Vortrages 
erwähnte  F.  W.  Harbord  einige  noch  unveröffentlichte 
Ergebnisse,  welche  er  bei  in  Coopers  Hill  angestellten 
Versuchen  erhalten  hatte  und  welche  zeigten,  daß  sich 
Eisen-  Wolframlegiernugen  gut  schmieden  und  schwellten 
lassen,  sobald  der  Mangangchalt  nicht  zu  niedrig  oder 
de.-  Schwefelgehalt  zu  hoch  ist.  I.  E.  Stcad  beschrieb 
die  merkwürdigen  Strukturveränderungen,  welche  man 
erhalt,  wenn  man  einen  Probestab  dieser  Legierung 
an  einem  Ende  erhitzt.  Ein  so  behandelter  Stab  wies 
nicht  woniger  als  sechs  verschiedene  Strukturen  auf, 
deren  jede  einem  andern  Grade  d.-r  Erhitzung  ent- 
sprach. Er  bemerkte  ferner,  daß  die  Arbeit  des 
Chemikers  durch  die  Herstellung  dieser  komplizierten 
Legierungen  bedeutend  schwieriger  geworden  sei  und 
daß  die  Anwendung  derselben  bedeutende  Umwälzungen 
auf  dem  Gebiete  der  Metallurgie  veranlaßt  hübe.  Es 
hätte  jetzt  den  Anschein,  als  ob  das  früher  als  äußerst 
schädlich  angesehene  Verbrennen  des  Eisens  für  einige 
Stahlsorten  tatsächlich  vorteilhaft  wäre,  vorausgesetzt, 
daß  die  Nachbehandlung  in  der  richtigen  Weise  erfolge. 

lÄchlull  folgt.) 
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Die  elektrischen  Hahnen  DentRchlands 
im  Jahr«  1002. 

Die  „Elektrotechnische  Zeitschrift"  gibt  in  Heft  28 
_i  O.Juli  1903  eine  Statistik  der  elektrischen  Hahnen 
Deutschlands  im  Jahre  1902,  der  wir  die  folgenden 
Angaben  entnehmen : 

Die  Zunahme  der  Streckenlänge  beträgt  etwa 
300  km,  dazu  kommen  schätzungsweise  etwa  -400  km 
fär  die  im  Bau  befindlichen  Bahnen,  so  daß  wahr- 


scheinlich  augenblicklich  die  Gesamtstrcc kenliinge  rund 
3800  km  beträgt.  Die  Gesamtleistung  der  elektrischen 
Maschinen  ist  wieder  ganz  erheblich  und  zwar  um 
mehr  als  14"«  gestiegen.  Sie  betrug  am  1.  Oktober 
IHO'2  122076  KW.,  dazu  kommen  noch  für  die  im 
Bau  befindlichen  Bahnen  etwa  2000  KW.,  so  daß 
augenblicklich  die  Gesamtleistung  auf  rund  121000  KW. 
anzunehmen  ist.  Erheblich  ist  ferner  die  Leistung 
der  für  den  Bahnbetrieb,  sei  es  als  Pufferhatterie  oder 
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zur  Unterstützung  der  Maschinen  verwendeten  Akkumu- 
latoren. Die  Zunahme  betrug  mehr  als  17  "/»  gegen- 
über dem  vorhergehenden  Jahre  und  die  Leistung 
belauft  sich  insgesamt  auf  rund  S0U00  KW.  gegen 
25530  KW.  im  Vorjahre.  Welch  bedeutender  Faktor 
im  Verkehrsleben  die  elektrischen  Hahnen 'im  letzten 
Jahre  geworden  sind,  zeigt  sich  ganz  besonders  in  der 
Vermehrung  des  Wagenparks.  Die  Anzahl  der  Motor- 
wagen beträgt  jetzt  rund  12500  gegen  7300  im  Vor- 
jahr, die  der  Anhängewagen  rund  »000  gegen  5000 
im  Vorjahr,  das  ist  eine  Zunahme  von  71%  bezw. 


60  °/o.  Auf  den  eigentlichen  Straßenbahnen  ist  fast 
allgemein  der  elektrische  Betrieb  durchgeführt;  dagegen 
eröffnet  sich  für  die  Elektrotechnik  durch  Klektrisicrane 
der  Kleinbahnen  ein  noch  weites  Arbeitsgebiet,  da 
hier  erst  etwa  5  ">,  besonders  in  den  obersehlesischen 
und  rheinischen  Bergwerks-  und  Industriebezirken,  für 
den  elektrischen  Betrieb  umgewandelt  worden  sind. 

Die  nachstehende  Tabelle,  welche  die  historische 
Entwicklung  des  elektrischen  Bahnbetriebes  in  Deutsch- 
land seit  dem  Jahre  1896  veranschaulicht,  dürfte  von 
luteresse  sein. 
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Konsolidierung  der  grollen  schwedischen  Eisenerz» 
Gesellschaften. 

Die  schwedischen  Eisenerzlager  befinden  sich  in 
zwei  gänzlich  voneinander  getrennten  Gebieten,  näm- 
lich erstens  in  Mittelschweden,  nördlich  von  den  vier 
grolien  Seen,  nnd  zweitens  in  der  Provinz  Norrland; 
außerhalb  dieser  beiden  Distrikte  wird  kein  Bergbau 
auf  Eisenerz  von  irgendwelcher  Hcdeutung  betrieben. 
Die  Ausfuhr  von  Eisenerzen  aus  Mittelschweden  ist 
schon  seit  langer  Zeit  im  Gang,  hat  aber  erst  in  den 
letzten  15  .luhren  eine  größere  Wichtigkeit  erlangt. 
Die  rasch  wachsende  Bedeutung  der  Norrlandlnger 
wird  am  besten  aus  der  Tatsache  ermessen,  dali  die 
im  Jahre  1891  ins  Werk  gesetzte  Ausfuhr  von  Gcllivara- 
eiv.  im  Jahre  1902,  also  ohne  wesentliche  Mithilfe  der 
erst  im  November  1902  dem  Verkehr  eröffneten  Ofotcn- 
bahn,  bereits  03  °/o  der  Gesamtausfuhr  Schwedens  aus- 
machte. Trotz  dieser  außerordentlich  schnellen  Entw  ick- 
lung hat  der  nordschwedische  Eisenerzbergbau  unter 
bedeutend  ungünstigeren  Verhältnissen  arbeiten  müssen, 
als  derjenige  Mittelschwedens,  dessen  führende  (iruppe 
die  Tnitikat-Keiebolagct  (iriingesberg-Oxelosund  bildet, 
eine  Vereinigung  mehrerer  Eisenbahngcsellschaften, 
welche  gleichzeitig  an  dem  dortigen  Bergbau  beteiligt 
sind.  Die  genannte  Gesellschaft  ist  sehr  gut  fundiert ; 
sie  verfügt  über  ein  eingezahltes  Aktienkapital  von 
23200000.//,  und  ihre  Aktien,  welche  sich  meist  in 
schwedischein  Besitz  befinden,  stehen  50  °/o  über  pari. 
Die  Norrland-Gruben  wurden  im  Jahre  185*1  von  der 
Gellivura-Malnifelt-tiesellschaft  erworben,  welche  bis 
vor  kurzer  Zeit  den  größten  Teil  der  nordschwedischen 
Eisenerzansfuhr  lieferte.  In  Verbindung  mit  ihr  wurde 
später  die  Lujssavnra  -  Kiirunavara  -  Gesellschaft  ge- 
gründet mit  dem  Zweck,  die  gleichnamigen  durch  die 
Ofoteubahn  neu  aufgeschlossenen  Erzlager  auszubeuten. 
Die  letztere  Gesellschaft  mußte  ausgedehnte  Verpflich- 
tungen in  beziig  auf  die  neue  Eisenbahn  gegenüber 
der  schwedischen  und  norwegischen  Regierung  ein- 
gehen. Bevor  indessen  diese  Eisenbahn  vollendet  war. 
hatten  beide  Gesellschaften  mit  ernsten  Schwierigkeiten 
zu  kämpfen,  besonders  da  ihr  Arbeitskapital  zum 
grolien  Teil  durch  Anleihen  aufgebracht  ist,  die  unter 
sehr  ungünstigen  Bedingungen  abgeschlossen  wurden. 
Das  führte  zu  langwierigen  Verhandlungen  mit  der 
Regierung  und  der  obengenannten  Grängesherg-Gesell- 
schaft.  welche  schließlich  damit  endigten,  daß  die 
letztere  mit  der  Mehrzahl  der  Aktieninhaber  in  den 
Norrland-Gesellsehaften  ein  Abkommen  absehloli,  durch 
welches  ihr  für  zwei  Jahre  das  Vorkaufsrecht  auf 
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90  "/o  des  Aktienbesitzes  gesichert  wurde,  vorbehalt- 
lich des  Rechtes  der  Regierung,  die  Gruben  unter  ge- 
wissen Bedingungen  zu  erwerben.  Anderseits  ver- 
pflichtete sich  die  Grängesberg-Gesellschaft,  die  beiden 
Norrland-Gesellschaftcn  mit  dem  nötigen  Kapital  zu 
versehen,  wofür  ihr  als  Sicherheit  mehr  als  die  Hälfte 
der  Aktien,  mit  der  Vollmacht,  das  Stimmrecht  für 
dieselben  auszuüben,  überlassen  wurde.  Im  Grunde 
genommen  leitet  daher  die  Griingesbcrg-Gesellschaft. 
nachdem  sie  neue  Beamten  eingesetzt  und  die  geld 
liehen  Angelegenheiten  an  andere  Banken  übertrafen 
hat,  die  Geschäfte  der  beiden  Norrland-Uesellschat'ten. 

(S.ch  „Koglm-crloK»'  »om  ZI.  Augo.t  19»H  S.  S.'.T  , 

Her  englische  Ausfuhrzoll  auf  Kohle. 

Nach  dem  Bericht  der  englischen  Zollbehörde  über 
das  am  31.  März  1903  endende  Geschäftsjahr  stellten 
sich  die  Einnahmen  aus  dem  im  Jahre  1901  ein- 
geführten Ausfuhrzoll  auf  Kohle  *  wie  folgt : 

llruttorlnnahmco  Nri(oelun«btu»o 

1901/02     1  859  410  £      1901  02     1  311  706  £ 
1902,03     2  266  163  „      1902  03     1  991  767  « 
Zunahme  406  753  r  Zunahme  68O061  £ 

Der  Zuwachs  der  Nettoeinnahinen  im  Betrage  von 
680001  £  ist  dem  Umstände  zuzuschreiben,  daß  sich 
gegen  das  Vorjahr  die  Menge  derjenigen  Kohle  ver- 
minderte, die  auf  Grund  früherer  vor  Inkrafttreten  der 
Zölle  abgeschlossener  Verträge**  zollfrei  oder  unter 
Zollrückvergiitnng  ausgeführt  werden  durfte.  Die  Aus- 
fuhr an  Kohle,  Koks  usw.  betrug  im  Jahre  1901  02 
44  06-1 249  t  (engl.),  1902  03*45943014  t;  hierzu  traten 
noch  an  Bunkerkohle  (welche  zollfrei  ist)  1901/02 
13906882t  und  l902/a3  15592 908t,  so  daß  sich  die 
Gesanitaustühr  für  die  beiden  Jahre  auf  58031 131 
bezw.  61536522  t  stellt.  Hiervon  wurden  auf  Grund 
alter  Verträge  zollfrei  ausgeführt  1901  02  3510  9591 
und  1902/03  3966  t;  Zollrückvergütungen  wurden  auf 
10053  751  t  im  Jahre  15*01  02  und  auf  1586864  t  im 
Jahre  1902/03  gewährt;  bei  896  160 1  bezw.  3893  774t 
Kohle,  deren  Wert  6  s  f .  d.  Tonne  nicht  überstieg,  er 
folgte  in  den  Jahren  1901/02  und  1902  03  eine  Herab- 
setzung des  Zolles ;  für  Zwecke  der  Kriegsmarine 
wurden  1901/02  435  446  t  und  1902  03  531  559 1  zollfrei 
verschifft  (Bunkerkohle  ist  hierin  nicht  einbegriffen). 

•  .Stahl  und  Eisen"  1901  Nr.  9  S.  480.  Nr.  11 
S.  600.  Nr.  12  S.  663. 

**  .SUhl  und  Eisen"  Nr.  14  S.  777. 
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Di«  riarke  Vermehrung  der  Verladungen  von  Bunker- 
ki-hle,  welche  1626  026  t  ausmacht,  erklärt  sieh  daraus, 
ihtt  sich  die  Schiffer  im  Heimatshafen  mit  einem  niög- 
lkhst  proben  Kohlen vorrat  filr  Aus-  und  Heimreise 
»••wbea,  anstatt  denselben  wie  vor  Einführung  des 
KehlrDxolles  zum  Teil  nach  den  verschiedenen  Kohlen- 
vorauszusenden  und  dort  nach  Bedarf  zu  ent- 

Uro»  ■od  foul  Tr»d*.  Kerl««"  28.  A<i(f«.t  J90J. 
„Cg»l  »nd  Iron"  31.  \nga,l  1!KW.) 


Verschlffan*  von  elektrisch  dargestelltem  Ferro- 
silizium. 

Durch  das  elektrische  Verfahren  hergestelltes  Ferro- 
>.iir.nm  wird  jetzt  regelmäbig  und  in  rasch  wachsen- 
de Menden  aus  Krankreich  nach  den  Vereinigten 
Stuten  ausgeführt.  Als  Verschiffungshäfen  dienen 
da*  in  der  Nahe  der  Erzeugungsstelle  gelegene  Greuoble 
ind  Marseilles.  In  dem  am  30.  Juni  1903  abgelaufenen 
Pcricbtsjahr  erreichte  die  Ausfuhr  den  Betrat,'  von 
■  242  x,  während  dieselbe  im  Vorjahr  nur  196  ^  be- 
trafen hatte.  <..F.Ditlnc*rlnfr  »od  Mlnlne  Journ.l  • 
Tum  Ii.  \ag.  1903  8.  £41.) 
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Die  rheinische  Braunkohlen-Industrie. 

Die  Grundlage  derselben  bildet  das  reiche  Braun- 
'< jblcnvorkommen  auf  dem  die  Stadt  Köln  in  weitem 
ilsibknise  umziehenden  sogen.  Vorgebirge.  In  einer 
rlrrite  von  durchschnittlich  etwa  5  km  und  einer  Länge 
ron  25  km  liegt  hier  unter  einer  Decke,  die  meist  nur 
1*»  bis  15  m  stark  ist,  ein  Braunkohlenflöz,  dessen 
Itkhtigkeit  von  20  bis  auf  100  m  steigt  und  im 
I'urchschnitt  auf  annähernd  30  m  zu  veranschlagen  ist. 
''.wohl  diese  gewaltige  Kohlenmenge  nahe  zutage 
li'jt  und  im  Tagebau  verhiUtuismäfsig  leicht  abgebaut 
«ttdet  kann,  ist  sie  doch  erst  seit  Beginn  der  90er 
•ihre  in  stärkerem  Mnfse  in  Angriff  genommen  wor- 
lm,  nachdem  man  zur  Herstellung  von  Braunkohlen- 
l'fiketts  übergegangen  war  und  damit  auch  die  Ver- 
Endung  dieses  Brennstoffs  auf  weitere  Strecken  er- 
xög-licht  hatte.  Hei  einem  Vergleich  des  Heizwertes 
ör  Braunkohlenbriketts  mit  demjenigen  der  Ntein- 
t'  bif  ist  zu  berücksichtigen,  dafs  3  t  frisch  geförderter 
Brannkohle  etwa  denselben  Heizwert  haben  wie  1  t 
"fcinkoble,  dufs  zur  Herstellung  einer  Tonne  Briketts 
-:it  Rohkohle  erforderlich  sind  und  dafs  die  Heiz- 
irift  von  3  t  Briketts  durchschnittlich  etwa  der  Heiz- 
kraft  von  2  t  Steinkohlen  entspricht  Da  aber  der 
l'rm  für  die  Tonne  Braunkohlenbriketts  hinter  den 
Preisen  filr  Steinkohle,  wie  sie  sich  während  der 
letzten  Jahre  stellten,  nicht  unwesentlich  zurückbleibt, 
k<  ergeben  sich  bei  Verwendung  von  Braunkohlen- 
briketts ziemlich  beträchtliche  Ersparnisse  an  Brenn- 
»•onTcosteD,  die  sich  je  nach  den  in  Betracht  kommen- 
•fD  Entfernungen  und  Frachten  noch  weiter  zugunsten 
W  Brannkohlenbriketts  erhöhen.  Die  wachsende  Nach- 
frice  nach  Braunkohlenbriketts  hatte  naturgemüfs 
ein*?  stark  steigende  Zunahme  der  Erzeugung  und  ent- 
sprechende Vermehrung  der  mit  dem  Abbau  der  Roh- 
l"lile  und  ihrer  Umwandlung  in  Briketts  befafsten 
Werke  zur  Folge.  Einen  Einblick  in  diese  Entwick- 
ln? «stattet  die  nachfolgende  Ubersicht.  Es  betrugen: 


Über  einen  neaen  Gasabschiafo  aur  amerikanischen 
Hochoten  werken. 

In  letzter  Zeit  werden  die  verschieden  konstruierten 
Abschlüsse  in  den  Zuleitungsröhren  vom  Staubfänger 
zu  Winderhitzern  und  Kesseln  vielfach  durch  einen 
temporär  wirkenden  Wasserabschlufs  ersetzt.  Bei  den 
alten  Ventilen  machte  sich  der  Umstand  sehr  fühlbar, 
dafs  dieselben  nie  ganz  dicht  gemacht  werden  konnten. 
Auch  wenn  alles  gut  verschmiert  war,  drang  doch 
immer  noch  (las 
durch  und  gefähr- 
dete die  hinter 
dem  Abschlufs  be- 
schäftigten Arbei- 
ter. Diese  Gefahr 
wird  durch  das 
neue  Ventil  voll- 
ständig beseitigt. 

Nebenstehende 
Abbildungen  ma- 
chen die  generelle 
Anordnung  klar. 
»  und  b  ist  das 
Gasleitungsrohr 
mit  feuerfestem 
Futter,  r,  das  eben- 
fnllsausgrmauerte 
Ventil.  Letzteres 

ist  ein  weites 
Rohr,  senkrecht 
eingefügt.  In  der 
Mitte  desselben  ist 
eine  Scheidewand 
(rf)  eingenietet. 
Am  unteren  Ende 

ist  die  gewöhnliche  Anordnung  einer  Glocke  mit  Gegen- 
gewicht, die  deu  Abschlufs  besorgt.  -  Bei  icgulärem 
Betrieb  geht  das  (ins  in  der  l'feilrichtung,  bezw.  um- 
gekehrt Das  Ventil  dient  dann  gleichzeitig  noch  als 
Gasreiniger,  indem  der  Staub  teilweise  gegen  die 
Scheidewand  geschleudert  wird  und  dann  nach  unten 
fällt,  wo  er  durch  die  Glocke  abgezogen  wird.  Der 
durch  das  Ventil  an  der  Krümmung  verursacht«  Wider- 
stand ist  nicht  bedeutend  und  braucht  nicht  in  Betracht 
gezogen  zu  werden,  namentlich  wenn  die  gesamte  lichte 
Weite  des  Ventils  nicht  nur  mindestens  gleich,  sondern 
womöglich  noch  gröfser  ge- 
halten wird  als  die  doppelte 
lichte  Weite  des  Leitung«-  r~ 
rohres.  In  letzterem  Falle  ah.  '• 
wird  auch  die  Wirkung  als  T \ 
Gasreiniger  gehoben. 

Soll  das  Ventil  geschlos- 
sen werden,  so  wird  der 
Wind  abgestellt,  der  Staub 
abgelassen  und  die  Glocke 
mittels  eines  zu  diesem 
Zwecke  eingelegten  Gummi- 
ringes und  besonderer  Fest- 
dteil Vorrichtung  vollständig 
dicht  gemacht.  Hierauf  wird  der  Hahn  am  Wasser- 
rohr x  geöffnet^  und  das  Ventil  unter  Wasser  gesetzt. 
An  y  ist  ein  Überfliefsrohr.  Der  Abstand  z  mufs  eine 
entsprechende  Wassersäule  ergeben,  die  unter  allen 
Umständen  genügt.  Für  den  gewöhnlichen  schwachen 
Druck  würde  eine  geringe  Höhe  ausreichen.  Unver- 
mutet eintretende  Drücke  lassen  jedoch  eine  Höhe  von 
1  Fufs  ratsam  erscheinen.  Das  wird  vollständig  ge- 
niigen, da  die  Erfahrung  gezeigt  hat,  dafs  bei  Explo- 
sionen eher  das  Bleib  gerissen  ist.  als  dafs  ein  ver- 
hältnisinäfsig  kleiner  Wasserabschlufs  Weg  gab.  Das 
Kinströiurobr  kann  füglich  weit  gemacht  werden,  um 
die  Füllung  rasiher  zu  besorgen,  das  Überfliefsrohr 
etwas  weiter.    Erforderliche  rasche  Füllung  begrenzt. 
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eine  zu  weite  lichte  Weite  des  Ventilquerschnittes. 
Die  Scheidewand  kann  wassergekühlt  sein  und  bedarf 
dann  keiner  feuerfesten  Hülle.  Ks  genügt  Luftkühlung; 
dann  müssen  jedoch  die  Bleche  mit  feuerfestem  Futter, 
das  durch  Winkeleisen  gehalten  wird,  bedeckt  werden. 
Der  Versebhtfsdcckel  ist  aus  Gufseisen,  da  er  höhere 
Temperatur  auszuhalten  hat.  Je  ein  Mannloch  auf 
beiden  Seiten  der  Wand  ermöglicht  Zuführung  frischer 
Luft  und  Einsteigcu  (e  ().  Das  Ventil  kann  al* 
Krümmer  benutzt  werden,  wodurch  die  Rohrkonstruk- 


Winderhitzern  an  jedem  Ofen  und  eins  an  der  Ver- 
bindungsstelle der  Rohrleitung  beider  Öfen. 

Hndolf  Kunz. 

Drahtstift  in  asebine  von  WUcscIilrfim  &  Bayer 
in  Düsseldorf. 

In  Nr.  9  S.  516  und  Nr.  20  S.  1122  des  Jahr- 
gangs 1902  von  „Stahl  und  Eisen"  beschrieben  *ir 
die  von  obengenannter  Finna  hergestellte 
Maschine  zum  gleichzeitigen  Herstellen  von 
zwei  Drahtstiften  ans  einem  Drahte  ohne 
Abfall.  Wir  sind  heute  in  «1er  La«-,  an 
Hand  der  beigefügten  Skizzen  über  die  be- 
deutenden Fortschritte  berichten  zu  könnte, 
welche  man  in  Konstruktion  und  Anwendung 


Abbildung  1. 


Abbildung  S. 

dieser  Maschine  in  der  kurzen  Zeit  eines 
Jahres  gemacht  hat.  Nachdem  das  von  d*r 
Düsseldorfer  Ausstellung  her  bekannte  Modell 
vielfach  ausgeführt  wurde  und  sich  bewiihrt 
hatte,  lag  eigentlich  keine  Veranlassung  niebr 
vor,  von  dieser  Konstruktion  abzugehen;  d>wii 
fand  man,  dal!  die  Vorbewegung  des  Schiebers 
mittels  des  auf  demselben  befindlichen  Hebels 


Abbildaag  2. 


tion  erleichtert  wird,  wie  aus  der  Skizze  ersichtlich. 
Die  Erfindung  ist  in  den  Vereinigten  Staaten  paten- 
tiert Sie  kann  überall  da  angebracht  werden,  wo 
Raum  für  genügende.  Unterstützung  ist,  da  die  Wasser- 
fullnntr  ein  grösseres  Gewicht  erzeugt.  Um  alte  Ventile, 
bei  denen  die  Rohre  in  verschiedener  Höhe  einmünden, 
zu  ersetzen,  mufs  das  Ventil  entsprechend  länger  kon- 
struiert werden,  um  z  stets  dieselbe  Gröfse  zu  geben, 
Gewöhnlich  sind  5  Abschlüsse  an  einem  Ofenzwillings- 
paar.  je  eins  zwischen  Staubfänger  und  Kessel  bezw. 


Abbildung  s«. 

und  Keils  eine  Unbequemlichkeit  fiir  den 
Arbeiter,  wie  auch  eine  Kraftver*chwendoiii' 
darstellte,  und  legte  nun  den  ganzen  IV 
wegungsmechanismus  durch  Anwendung  eine* 
Kniebebels  in,  bezw.  unter  den  Schieber. 
Hierdurch  ist  der  Gang  dieses  Teiles  be- 
deutend exakter  geworden,  wie.  auch  da* 
Kinstellen  der  Werkzeuge  dadurch  erleichtert 


Abbildung  «. 

wird.  Das  hintere  bewegliche  Messer,  welche» 
bisher  lose  bewegt  wurde,  wird  jetzt  in  einem 
Support  gebettet  und  mit  diesem  bewegt  wo- 
durch die  Stabilität  gröller  wird. 

Der  Arbeitsvorgang  ist  nunmehr  folgen- 
der: Der  Draht  wird,  wie  seither,  mittel» 
des  Mciliels  n  (Abbildung  1  und  2)  dorcli 
die  Richtrollen  b  gezogen  und  durch  den 
Festhalter  c,  bei  direkter  Kxzenterbewcgnnc. 
gegen  Zurückgehen  gesichert.  Hiernach  geht  der 
l'ressionsschieber  rf,  der  durch  den  Hebel  e  und  da* 
Kniegelenk  f  seine  Bewegung  erhält,  vor,  schneidet 
durch  den  Abschneider  g  das  für  zwei  Nagelläogen 
passende  Drahtstilck  ab  und  prellt  dieses  zwischen  die 
Backen  i  ein.  Nun  drücken  die  Nasen  h  den  Sup- 
port k  mit  dem  Messer  AI  (Abbildung  3)  auf  du  itn 
rressionsschieber  eingespannte  Messer,  wodurch  jrnerst 
der  Draht  nach  der  in  Abbildung  3a  punktierten  Weise 
gebogen    und   nach    der  Linie  jr  y  gespalten  wird. 
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worauf  die  Spitzen  der  Nägel  geformt  werden.  Abbil- 
dung 4  zeigt  die  Messer,  wie  sie  noch  Fertigstellung 
Itr  Spitzen  noch  fest  zusammengepreßt  stehen.  Schon 
■  ahrend  die  Spitzen  geformt  werden,  gehen  die  Stem- 
pel mi  darch  Drack  der  Hebel  l  zusammen  und  pressen 
rfie  Köpfe.  Dann  gehen  Stempel  und  Pressionsschieber 
iqrück  und  die  fertigen  zwei  Stifte  werden  durch 
Jen  Aaswerfer  n  nach  unten  entfernt. 

Obwohl  wir  schon  im  vorigen  Jahre  auf  die 
Qualität  des  vorzüglichen  Fabrikats  dieser  Maschine 
aufmerksam  gemacht  haben,  wollen  wir  doch  noch 
erwihnen,  daß  dieses,  den  Verbesserangen  der  Ma- 
»chine  entsprechend,  jetzt  noch  vollendeter  aus- 
fillt.  Vollständig  ausgeschlossen  ist  es,  dali  die  Ma- 
vhine  unegnle  Köpfe  liefert;  diese,  wie  auch  die 
Spitzen,  sind  von  einer  derartigen  Regelmäßigkeit,  wie 
min  solche  nach  den  anderen  Systemen  durchschnitt  - 
\\<\i  nicht  herstellen  kann. 


Erhöhung  der  Ladefähigkeit  der  Güterwagen 
In  England. 

Eiüigc  der  bedeutendsten  englischen  Eisenhabn- 
prsellsehaften  sind  gegenwärtig  mit  Versuchen  be- 
schäftigt, Güterwagen  von  erhöhter  Ladefähigkeit  an 
stelle  der  bisher  in  Betrieb  befindlichen  10  t- Wagen 
«umfuhren.  Bahnbrechend  ist  in  dieser  Beziehung 
die  North  Kastern  Railway  Company  vorgegangen,  die 
cirh  einem  in  der  „  Iron  and  Conl  Trade s  Review" 
unter  dem  7.  August  1903  mitgeteilten  Bericht  über 
finen  größeren  Park  neu  erbauter  Güterwagen  verfügt. 
&  »ind  nämlich  auf  den  Bahnen  dieser  Gesellschaft 
bereits  2000  hölzerne  Güterwagen  von  15  und  20  t 
Ladefähigkeit  im  Umlauf,  zu  denen  im  Laufe  dieses 
.'ihres  noch  2000  weitere  Wagen  treten  sollen.  Ferner 
find  WO  ans  Stahl  erbaute  40  t- Wagen  versuchs- 
weise, eingestellt;  eine  umfassendere  Einführung  dieser 
letzteren  Wagenart  wird  von  den  Ergebnissen  der 
jetzt  mit  denselben  angestellten  Versuche  abhängen. 
Zwei  andere  mit  der  North  Eastern  Company  in  enger 
6eschi»ftsheziehung  stehende  Gesellschaften,  die  Cnle- 
donian -  und  die  Grcat  Northern  Railway  Company, 
ie«chaftig»*n  sich  gleichfalls  ernstlich  mit  der  Reform 
isrrs  Güterwagenverkehrs,  wenn  auch  ihre  Leistungen 
»fit  hinter  denen  der  North  Eastern  Companv  zurück- 
(•l'ibpn.  Die  Caledonian  Company  hat  74  Erz  wagen 
vnn  30  t  Ladefähigkeit  im  Umlauf  und  300  Wagen 
■ifMelben  Grölie  in  Auftrag  gegeben.  Die  Abmessungen 
lieser  Wagen  sind  10,658  <  2,429  <  1,321  in,  das 
Tjragc wicht  beträgt  12*. \  bis  13-'»  tons.  Ferner  baut 
dir  Gesellschaft  zu  Versuchszwecken  12  40  t- Wagen 
oit  Trichterboden  zur  Beförderung  von  Koks.  Die 
Mp-at  Northern  Company  läßt  gegenwärtig  20  30  t- 
Wigen  bauen,  welche  angeblich  imstande  sein  scdlcn, 
M?  .V)  t  zu  Inden  und  ein  Taragewicht  von  17  t  be- 
sitzen In  bescheidenen  Grenzen  bewegen  sich  gleich- 
fall» die  Versuche  der  Great  Western  und  der  Midland 
Company,  von  denen  die  ersteie  500  20  t-Güterwagcn, 
die  letztere  50  30  t-Güterwagen  laufen  hat.  Die  Fort- 
sthritte  der  übrigen  Eisenbabugesellschaften  sind  mit 
Ausnahme  der  Grcat  Central  Company ,  welche  30 
30t-Wagen  versuchsweise  in  Gebrauch  genommen  hat, 
unwesentlich ,  wozu  der  Umstand  nicht  wenig  hei- 
mtragen hat,  daß  die  englischen  Güterwagen  sich 
nm  großen  Teil  im  Besitz  privater  Eigentümer  be- 
finden. I  ber  die  Kosten  der  verschiedenen  Wagen- 
typen werden  in  der  (Quelle  folgende  Angaben  gemacht: 


Ud». 

riUckeit 

! 

f.  d.  W^en 
In  M 

Korten  f.  d. 
Tonne  t.»dr- 
räum  In  .* 

T»r»gr»lrhl 
Art  Wagrll 
I 

T»r»*cwlcht 
f.  d.  Tonne 
l.ndrrnnm 

w 

12 

20 

1000 
1700 
2100 

160 

141,66 

105 

«,1 
6,7 
8.5 

0,H1 

0.5« 
0,4H 

Hob«  Leistung  im  Bau  von  Guterwagen. 

Eine  nnllerordentlich  hohe  Erzeugung  an  Güter- 
wagen hat  die  Prcssed  Steel  Car  Company  auf- 
zuweisen; sie  brachte  bis  zum  1.  .Inni  d.  ,L  insgesamt 
100  647  Wagen  zur  Ablieferung,  die  entweder  aus 
Holz  mit  stählernem  Untergestell  oder  ganz  aus  Stahl 
hergestellt  sind.  Die  Gesamtleistung  der  beiden  Werke 
in  Mac  Kees  Rocks  und  Allegheny  betrug  vor  einiger 
Zeit  über  120  Wagen  täglich ,  zu  deren  Herstellung 
monatlich  45000  bis  50000  t  Stahlbleche  und  Form- 
eisen benötigt  wurden.  Die  Produktion  an  Güterwagen 
für  das  Jahr  1903  wird  auf  38 IHK)  Stück  veranschlagt. 

(„Tlie  l'il(»»mrc  «'aicur*  7.  Juol  1903.) 


Der  Verkehr  auf  den  deutschen  Wasserstraßen. 

Uber  den  Verkehr  auf  den  deutschen  Wasser- 
straßen veröffentlicht  das  „Zentralblatt  der  Bauver- 
waltung*  im  Anschluß  an  die  einschlägigen  Arbeiten 

,  von  Sympher  eine  Zusammenstellung,  ans  der  sich 

;  ergibt,  daß  im  ganzen  anf  den  rund  10000  km  langen 
deutschen  Wasserstralien  im  Jahre  1900  36'  j  Millionen 
Tonnen  befördert  worden  sind.  Da  die  Zahl  der  ge- 
leisteten Tonnenkilometer  ll'.j  Milliarden  betrug,  er- 
gibt sich  ein  durchschnittlicher  kilometrischer  Umlauf 
auf  allen  Wasserstraßen  von  1150000  t.    Dabei  be- 

r  trug  die  mittlere  Transportweite  315  km.  Im  einzelnen 
war  die  gesamte  Transportleistung  auf  die  einzelnen 
Wasserstralien  sehr  nngleich  verteilt.    Es  kommt  auf 

'  den  Rhein  allein  mit  5,3  Milliarden  Tonnenkilometer 

1  die  Hälfte,  auf  die  Elbe  mit  2,6  Milliarden  Tonnen- 
kilometer ein  Viertel  der  gesamten  Oüterbewegnng. 
Weiterhin  folgen  ihrer  Bedeutung  nach  die  märkischen 
Wasserstraßen,  die  Oder,  Weichsel.  Metnel.  Weser 
und  die  übrigen  Wasserwege.  Wie  verschieden  sich 
demgemäß  die  spezitische  Transportleistung  der  einzel- 
nen Wasserstraßen  stellt,  ergibt  sich  daraus,  daß  der 

:  Rhein  einen  stärksten  kilometrischen  Umlauf  von 
14  Millionen  Tonnen  und  einen  durchschnittlichen 
von  9,3  Millionen  Tonnen,  die  Elbe  einen  solchen  von 
0  und  4,2  Millionen  und  die  Oder  von  2  und  1,6  Mill. 
Tonnen  aufweist,  während  die  minderbegünstigten 
Wasserstraßen  zum  Teil  beträchtlich  hinter  dem  oben 
angegebenen  Gesamtdurcbschnitt  zurückbleiben. 

Ebenso  bedeutend,  wie  die  der  großen  Strome,  sind 

:  die  Verkehrszahlen  der  großen  Binnenhäfen.  Den 
ersten  Platz  nehmen  hier  die  im  rheinischen  Industrie- 
zentrum zusammenliegenden  Häfen  von  Ruhrort,  Duis- 
burg und  Hochfeld  ein.  mit  einem  Gesamtverkehr  der 
angekommenen  und  abgegangenen  Güter  von  14,4  Mill. 
Tonnen.  An  zweiter  Stelle,  stehen  die  Nachbarstädte 
Herl  in  und  Charlottcnbnrg  mit  zusammen  6J  i  Millionen 

i  Tonnen,  an  dritter  Stelle  Hamburg,  dessen  Binnen- 
verkehr 5.7  Millionen  Tonnen  betrug.  Weiterhin 
folgen  Mannheim  mit  5,3,  Stettin  mit  2.4  und  Magde- 
burg mit  annähernd  2  Millionen  Tonnen.  Ein  Ver- 
gleich der  angeführten  Gütermengen  mit  den  ent- 
sprechenden des  Jahres  1875  zeigt  die  inzwischen  ein- 
getretene gewnltige  Steigerung  des  Verkehrs.  Die 
Nachweise  ergehen,  daß  sich  die  Zahl  der  geleisteten 
Tonnenkilometer  beinahe  vervierfacht  hat.  Anch  hier 
stehen  die  großen  Ströme  im  allgemeinen  obenan,  ihr 
Verkehr  hat  sich  mehr  als  verfünffacht.  Ein  ähnliches 
Verhältnis  weisen  der  flauer  Kanal  und  die  kanali- 

■  sierte  Strecke  des  Mains  auf,  während  der  aus  dem 
alten  Friedrich  Wilh.  lmkanal  entstandene  Oder-Spree- 
kanal gar  das  Zwö'.ffaehe  des  früheren  Verkehrs  be- 
wältigte. Wie  sich  dementsprechend  anch  der  l'm- 
se)i lugverkehr  in  den  Binnenhäfen  entwickelt  hat,  er- 
hellt aus  der  Tatsache,  daß  die  Zahl  der  Umschlags- 
plätze mit  einem  Jahresverkehr  von  mehr  als  1  Mill. 
Tonnen,  von  denen  1875  nur  zwei  vorhanden  waren, 
bis  1900  auf  10  gestiegen  ist. 
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Von  besonderer  Bedeutung  sind  schließlich,  die  des 
Vergleichs  halber  beigefügten  Angaben  über  die  Ent- 
wicklung des  deutschen  Eisenbahngüterverkehrs 
von  1875  bis  1900  und  die  daraus  zu  ziehenden  Schluß- 
folgerungen. Die  deutschen  Eisenbahnen  bewältigten 
im  Jahre  1900  bei  einer  Gesamtlänge  von  rund 
50000  km  eine  Gütermenge  von  244  Mill.  Tonnen,  ent- 
sprechend einer  Transportleistung  von  rund  '37  Milliarden 
Tonnenkilometern.  Der  kilometrische  Umlauf  betrug 
somit  740000  Tonnen  bei  einer  mittleren  Transport- 
weite  von  152  km.  Betrug  mithin  die  Zahl  der  Tonnen- 
kilometer auf  den  Eisenbahnen  an  sich  das  Dreifache 
derjenigen  der  Wasserst raßeu  (wie  oben  angegeben 
11,5  Milliarden  Tonnenkilometer),  so  war  dagegen  in- 
folge der  fünfmal  geringeren  Lünne  der  Wasserstralien 
der  kilometriscbe  Umlauf  auf  den  letzteren  im  Verhältnis 
von  1  150 000  :  740 000  oder  von  8  :  5  groller  als  auf 
den  Eisenbahnen.  Zieht  man  ferner  zum  Vergleiche 
die  entsprechenden  Zahlen  des  Jahres  1875  bei  beiden 
Verkehrsmitteln  heran,  so  ergibt  sich,  daß  von  dem 
gesamten  inneren  Güterverkehr  im  Jahre  1875  auf  die 
Wasserstralien  21  v.  H.,  auf  die  Kisenbahncn  79  v.  H., 
im  Jahre  1900  dagegen  auf  die  ersteren  24,  auf  die 
letzteren  70  v.  H.  fielen.  Ks  beweist  dies,  daß  trotz 
der  starken  Vermehrung  der  Eisenbahnen  der  Auteil 
der  Wasserwege  an  der  gesamten  Güterbewegung  im 
Steigen  begriffen  ist.  Diese  Tatsache  und  der  ebenso 
erfreuliche  Einstand,  daß  gleichzeitig  die  Guteihewegnng 
auch  uut  den  deutschen  Eisenbahnen  einen  Aufschwung 
genominen  wie  in  keinem  andern  Lande  Kuropas,  be- 
weisen aber  unwiderleglich  die  Richtigkeit  des  Grund- 
satzes :  Nicht  Eisenbahnen  oder  Wasserstraßen,  son- 
dern Eisenbahnen  und  Wasserstraßen.  Zu  bedauern, 
so  schließt  ein  Auszug  des  „Reichsanzeigers"  aus  den 
erwähnten  Arbeiten,  bleibt  im  Hinblick  auf  das  er- 
freuliche Bild,  das  die  Entwicklung  des  deutschen 
Wnsserstraßenverkchrs  bietet,  daß  das  deutsche  Wasser- 
straßennetz noch  immer  der  Geschlossenheit  und  Ein- 
heitlichkeit entbehrt.  Noch  immer  fehlt  das  ver- 
bindende Glied  zwischen  dem  Osten  und  Westen,  der 
Rhein-Elbe-Kaual.  dessen  endliche  Herstellung  den 
wirtschaftlichen  Wert  des  ganzen  deutschen  Wasser- 
straßennetzes ganz  wesentlich  erhöhen  würde. 

(Nach  der  „Köln.  Zip") 

Doktorlngenleur .  Promotionen. 

An  den  technischen  Hochschulen  im  Deutschen 
Reich  sind  nach  einer  Liste  im  Reichs  -  Anzeiger 
25  Doktoringenieur-  Promotionen  vollzogen  worden. 
Davon  entfallen  auf  Berlin  13.  Von  den  Berliner 
Doktoringenieuren  hatten  studiert:  3  Maschinenbau- 
wesen, 1  Ingenieurbau«  esen,  1  Sehiffbaufach,  5  tech- 
nische Chemie  und  3  Hüttenkunde.  Ihrem  Heimat- 
lande  nach  waren  von  den  Doktoringenieuren  9  Reichs- 
deutsche,  1  Norweger,  1  Rumäne,  1  Österreicher  und 
1  Amerikaner.  In  Hannover  wurden  5  Doktoringenieure, 
durchweg  Reichsdeuts.  be.  promoviert,  und  zw  ar2  Elektro- 
techniker, je  1  Architekt.   1  Maschineningenieur  und 

1  technischer  Chemiker.  In  Aachen  wurde  1  Diplom- 
ingenieur für  Hüttenkunde  und  1  Elektrotechniker 
promoviert,  die  beide  aus  Aachen  stammen.  Von  den 
5  Dresdener  Doktoringenieuren  hatten  2  Hochbaufueh, 

2  Chemie  und  einer  Maschinenbaufaeb  studiert,  einer 
von  ihnen  ist  Amerikaner. 


Ton  Meisterwerken  der  Natur- 
wissenschaft und  Technik. 

Unter  dem  Vorsitze  Sr.  Königl.  Hoheit  deB  Prinzen 
Ludwig  von  Bayern  ist  am  25.  .luni  d.  J.  im  Fest- 
saale der  Königi.  Buyr.  Akademie  der  Wissenschaften 


in  München  die  Gründung  eines  Museums  von  Meister- 
werken der  Naturwissenschaft  und  Technik  erfolgt. 
Den  Satzungen  zufolge  hat  das  Museum  den  Zweck, 
1  den  Einfluß  der  wissenschaftlichen  Forschung  auf  .iie 
Technik  darzustellen  und  die  historische  Entwicklung 
I  der  verschiedenen  Industrien  insbesondere  durch  Ikt- 
i  vorragende  und  typische  Meisterwerke  zu  veranschau- 
lichen.   Es  ist  eine  deutsche  Nationalanstah, 
bestimmt,  dem  gesamten  deutschen  Volke  zu  Ehr'  und 
Vorbild  zu  dienen.  Dem  Zwecke  des  Museums  dienern 
l.  Sammlungen  von  wissenschaftlichen  Instrumenten 
und  Apparaten  sowie  von  Originalen  und  Modellen  her 
vorragender  Werke  der  Technik,  welche  anschaulich 
geordnet  und  erläutert  im  Museum  zur  öffentlichen  Be- 
sichtigung aufgestellt  sind.   2.  Ein  Archiv,  in  welchen) 
:  wichtige  Urkunden  wissenschaftlichen  und  technischen 
I  Inhaltes    aufbewahrt    werden.     3.   Eine   aus  Hand 
|  Schriften ,    Zeichnungen    nnd    Drucksachen  gebildete 
technisch-wissenschaftliche  Bibliothek.     Um  das  An- 
,  denken  an  die  hervorragendsten  Förderer  der  tech- 
nischen Wissenschaften  und  der  Industrie  der  Nach- 
welt dauernd  zu  erhalten,  sollen  in  dem  Museum  auch 
Bildnisse  sowie  die  Lebensbeschreibungen  derjenige:) 
deutschen  Manner  Aufnahme  finden,  welche  sich  ui:i 
die  Förderung  der  Technik  die  hervorragendsten  Ver- 
dienste erworben  haben. 

Das  Museum  sieht  unter  dem  Schutze  und  der 
Oberaufsicht  der  Königl.  Bayr.  Staatsregierung  und  hat 
seinen  Sitz  in  München.'  Die  Königlichen  Bayrischen 
Staatsminister  des  Innern  beider  Abteilungen,  l>r. 
Freiherr  von  Feilitzsch  und  Dr.  von  Wehner,  sind 
Ehrenpräsidenten.  Dem  Vorstand  gehören  an  :  Dr.  inj:. 
Oskar  von  Miller,  Königl.  Baurat  in  München;  l>r. 
Walter  von  Dyck,  z.  Z.  Rector  magnificus  der  Köniel- 
Technischen  Hochschule  München ;  Dr.  Carl  von  Linde. 
Königl.  Professor  in  München.  Als  Vorsitzende  des 
Vorstandsrates  wurden  gewählt:  Dr.  ing.  Anton 
Rieppel,  Königl.  Baurat  in  Nürnberg;  Königl.  Oe 
heimrat  Dr.  Wilhelm  Röntgen.  Professor  in  München, 
und  Wilhelm  von  Siemens  in  Berlin. 


Errichtung  eines  Eisenwerkes  in  Südosts! bilden. 

Das  erste  Eisenwerk  an  der  Grenze  der  Mandschurei 
wird  gegenwärtig  nahe  der  Station  Im  an  der  Süd- 
Ussuri  -  Eisenbahn  von  einer  Aktiengesellschaft  er- 
richtet. Man  will  auf  demselben  Eisenerze,  welche 
von  den  Chinesen  gekauft  werden,  verarbeiten.  Eisen- 
ente sollen  in  der  nördlichen  Mandschurei  in  Mengen 
vorkommen,  wurden  aber  bisher  in  keinerlei  \Vei«e 
!  ausgenutzt.  Auf  Grund  der  Billigkeit  der  Arbeitskräfte 
in  China  und  des  Unistandcs,  daß  man  bisher  irr- 
zwungen  war,  Eisen  nach  dem  östlichen  Sibirien  fta< 
dem  europäischen  Rußland  einzuführen,  nimmt  mm 
wohl  mit  Recht  an,  daß  die  Eisenerzengving  in  dem 
neuen  Werke  eine  großen  Bedeutung  für  den  fernen 
Osten  erlangen  kann. 

(.Nachrichten  Tür  Hand«!  and 
Tom  14   Auguit  IS03.) 


Der  Vertragsbruch  der  Arbeiter  in  der 
Maschinenfabrik  Lanx. 

Der  Ausstand  bei  der  Firma  Lanz  in  Mannheim, 
über  dessen  Beginn  und  weiteren  Verlauf  w  ir  in  von 
ger  Nummer*  berichteten,  ist  inzwischen  durch  den  ur. 
27.  August  gefaßten  Beschluß  der  Arbeiter,  die  Ar- 
beit zu  den  von  der  Firma  gestellten  Bedingungen 
wieder  aufzunehmen,  erfreulicherweise  beigelegt. 


•  Vergl.  .Stahl  und  Eisen"  Nr.  17  S. 
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TraHr  thforiqne  et  pratique  des  Moteurs  ä  Gaz 
et  ä  I'e'trole.  Par  A i in e  Witz,  Professeur 
n  la  Faeultö  Libre  des  Sciences  de  Lille. 
4*  edition.  Paris.  E.  Hernard,  Imprimenr- 
Editeur,  Quai  des  Grands  Auguatins. 
Von  der  4.  Auflage  dieses  Werkes  liesrt  jetzt  der 
«■st*  Band  vor.  Iu  demselben  behandelt  der  auf  «lern 
Gebiet  des  Gasmaschinenwesens  vorteilhaft  bekannte 
Verfasser  die  Geschichte  und  Einteilung  der  Gas- 
motoren sowie  die  Prüfung  der  verschiedenen  Brenn- 
^toffr,  die  zum  Betrieb  von  Gasmaschinen  dienen.  Er 
entwickelt  hierauf  an  der  Hand  von  Beispielen  aus 
itr  Praxis  eine  Theorie  der  Gasmaschine  und  sacht 
«3«  derselben  Konstruktionsrcgeln  für  den  Bau  dieser 
Maschinen  abzuleiten.  Ein  weiteres  sehr  wichtiges 
Kapitel  beschäftigt  sich  mit  der  Prüfung  von  Gas- 
motoren, zu  welchem  Zwecke  ein  zahlreiche;»  Versuchs- 
material  angeführt  und  erörtert  wird.  Den  Schiuli  des 
eisten  Bandes  bildet  eine  Zusammenstellung  der  znr 
(iasmaschinenberechnung  dienenden  Formeln.  Her 
mite  Rand  wird,  wie  der  Verfasser  im  Vorwort  mit- 
teilt, eine  Darstellung  der  hauptsäch liebsten  Gas-  und 
Petroleumrnotoren  und  eine  detaillierte  Beschreibung 
der  einzelnen  Maschinenteile  bringen,  w  oran  sich  ein  voll- 
ständiger Bericht  über  den  Umfang  der  gegenwartigen 
Anwendnng  der  Gasmaschine  schließen  wird.  Bei  dem 
»alWordentlicheu  Interesse,  welches  man  allgemein  der 
Entwicklung  der  Gasmaschinentechnik  entgegenbringt, 
dürft«  eine  Behandlung  dieses  Gegenstandes  aus  be- 
rufener Feder  auf  eine  gute  Aufnahme  reebnen  dürfen. 

Tke  Journal  of  (he  h  on  and  Steel  liisiiluteSr.  1  1903. 
Edited  by  Beunett  H.  Brongh,  Sccretary,  Lon- 
don. E.  &  F.  N".  Spon,  Limited  125  Strand. 
Der  814  Seiten  starke  Band  enthalt  die  den  Lesern 

dieser  Zeitschrift  bekannten  Verhandlungen  der  dies- 


jährigen Frühjahrsversammlung,  sowie  in  der  zweiten 
Abteilung  die  übliche  äußerst  reichhaltige  Übersieht 
über  die  Fortschritte  in  den  Eisenindustrien  aller  Länder. 

Zur  Besprechung  sind  eingegangen: 
Thermodynamik  und  Kinetik  der  Körper.  Von 
Professor  Dr.  B.Weinstein.  Zweiter  Band: 
Absolute  Temperatur.  Die  Flüssigkeiten.  Die 
festen  Körper.  Thermodynainische  Statik  nnd 
Kinetik.  Die  (nicht  verdünnten)  Lösungen. 
Braunschweig,  Friedrich  Vieweg  Ä  Sohn. 
Preis  geheftet  16  <M. 

Bericht  über  das  HiUtenuesen  auf  der  Düssel- 
dorfer Ausstellung  1902  und  über  den  bestich 
deutscher  Berg-  und  Hüttenwerke.  Von  J. 
Hörhager.  Mit  zwei  Tafeln  und  einer  Über- 
sichtskarte.   Wien,  Manzsche  Buchhandlung. 

Aufgaben- Sammlung  zur  technischen  Mechanik  und 
Festigkeitslehre  für  Bergschulen  und  andere 
technische  Mittelschulen.  Von  Professor  A. 
S  c  h  w  i  d  t  a  I ,  Bergschuldirektor  zu  Tarnowitz 
und  Dipl.-Ingenienr  ('.  Teiwes,  ordentlicher 
Lehrer  an  der  Bergschule  zu  Tarnowitz, 
Mit  150  Figuren.  Leipzig,  Julius  Baedeker. 
3,50  H. 

Grundgesetze  der  Mechanik  und  ihre  Anwendung 
in  der  Maschinentechnik.  Leichtverständliche 
Darstellung  zum  Gebrauch  in  Schulen  und 
zum  Selbstunterrichte.  Von  Ernst  Reh- 
bein.  Leipzig,  Moritz  Schäfer.  Preis  ge- 
bunden 2,50  M. 


Industrielle  Rundschau. 


Dampfkessel-  und  Gasometerfubrik,  vorm.  A.  Wllke 
\  Co.  in  Brannschweig. 

Der  Fabrikntionsgewinn  bezifferte  sich  auf4O8701,94 
Mark  gegen  119723.74  Jl  im  Vorjahre,  hierzu  tritt  ein 
Kursgewinn  von  39<H,60,jK,  so  daß  sieh  im  ganzen 
ein  Rohgewinn  von  412606,54  .  H  ergibt.  Für  Ab- 
ifhreibungen ,  Handlungsunkosten ,  Betriebsunkosten, 
Provisionen,  Arbeiter  -  Wohlfahrtsiinrichtuugen  und 
Zinsen    waren    887313,52  erforderlich  (gegen 

4*53  57!*,  43  ,M  im  Vorjahr),  so  dali  25  353,02.//  als 
Reingewinn  verbleiben.  Hiervon  gehen  für  statuta- 
rische und  kontraktliche  Tantiemen  8123,(10  .  #  ab,  wäh- 
rend der  verbleibende  Uberschuß  von  17  229,42  zur 
Verringerung  der  vorjährigen  Unterbilanz  verwendet 
wurde.  Der  Umsatz  ist  im  ausgegangenen  Gewicht 
fast  derselbe  geblieben,  wogegen  sich  der  Durchschnitts. 
Verkaufspreis  für  die  Tonne  um  etwa  8,5  ">  niedriger 
stellte,  bei  höheren  Materialpreisen  als  im  Vorjahre. 
Die  Abteilangen  Gasometerbau  und  Eisenkonstruktionen 
waren  gut  beschäftigt,  die  Abteilung  Maschinenbau 
etwas  besser  als  im  Vorjahre,  dagegen  ließen  die  Ab- 
teilungen Kesselschmiede  und  Kranbau  viel  zu  wün- 
schen übrig.  Der  Gesamt  -  Warenausgang  betrug  im 
letzten  Geschäftsjahr  rund   5196  t    im    Werte  von 


1846  000  ,  H  gegen  rd.  5000  t  im  Werte  von  I  94  i  000 . # 
im  Vorjahr.  Die  gesetzlichen  Aufwendungen  für  Arbeiter- 
wohlfahrt orforderten  14354.K5.tf. 

DUrener  Metallwerke  A.-(i.  in  Düren. 

Die  Beschäftigung  des  Werkes  war  im  großen  und 
ganzen  befriedigend,  da  der  Umsatz  gegen  dus  Vor- 
jahr trotz  stellenweise  erheblich  niedrigerer  Verkaufs- 
preise im  Werke  um  etwa  20L>  gestiegen  ist.  Die  Über- 
weisung der  Liijuidationsmasse  der  früheren  Ge- 
sellschaft mit  beschränkter  Haftung  Dürener  Metall- 
werke  Fl upertz  &  Harkort  ist  im  abgelaufenen  Jahr  er- 
folgt. Das  Gewinn-  und  Verlust-Konto  seh  lieht  bei  einem 
Brutto- Uberschuß  von  «92 222.38  ■*?  nach  Absetzung 
des  vorjährigen  Verlnstvorti  ages  von  1911,552,33 
der  Generalk  >sten  von  1*4  027,14  •  *(,  der  Ausstellungs- 
kosten  von  10"il5,Hl  .Jt,  der  vorgeschlagenen  Absehrei- 
bungen im  Betrage  von  250234.39  . //  und  der  Rück- 
stellung für  zweifelhafte  Forderungen  in  der  Höhe  von 
10000  -K  mit  einem  Reingewinn  von  40H02,71  ,//, 
wovon  ein  Betrag  von  25  001)  ,H  dem  gesetzlichen 
Reservefonds  überwiesen  und  der  Rest  von 
auf  neue  Rechnung  vorgetragen  wurde. 
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Vereins- Nachrichten. 


28.  Jahrg.  Nr.  18. 


Her  amerikanische  Mckeltruat  im  Jahre  1902/03. 

Der  Geschäftsbericht  der  International  Nickel  Com- 
pany, des  amerikanischen  Nickeltrusts,  fiii  ihr  erstes 
Geschäftsjahr  1902/03  ergibt  einen  Gewinnüberschnfs 
von  550  149  $,  welcher  ungefähr  0  des  Vorzugs- 
aktienkapitals der  Gesellschaft  (8  741606  $)  gleich- 
kommt.   Bisher  wurde  von  dem  Trust,  der  im  März 

1902  in  New  Jersey  inkorporiert  worden  ist,  noch  keine 
Dividende  gezahlt.  Die  Aktiven  des  Trusts,  unter 
denen  das  Eigentum  der  einzelnen  Gesellschaften  mit 
20  421  205  £  den  Hauptposten  bildet,  und  die  Passiven, 
worunter  die  Aktien  mit  17  483012  jf,  die  Obligationen 
mit  9  903  440  £  figurieren,  balancierten  am  31.  Mär/. 

1903  mit  30  303  020 

Im  Berichte  des  Trustpräsidenten  wird  hervor- 
gehoben, dafs  im  vergangenen  Jahre  für  Reparaturen 
in  Werken  der  Canadiau  Copper  Company,  der  Orford 
Copper  Company  und  der  Ameriran  N'iekel  Works 
225  435  £  aufgewendet  werden  inufsten.  Neu  gebaut 
wird  gegenwartig  ein  Schmelzwerk  für  die  Canadian 
Copper  Company  mit  deu  modernsten  Hinrichtungen 
nnu  einem  Kostenuufwande  von  500000$;  der  Trust 
wird  durch  diesen  Neubau  Ersparnisse  von  200000  $ 
bis  250(00;?  jährlich  erzielen.  Die  hohen  Preise  von 
Kohlen  und  Koks  und  die  gestiegenen  Arbeitskosten 
hätten  für  1902  den  Betrieb  verteuert,  wahrend  die 
niedrigen  Kupferpreise  den  Erlös  aus  den  Produkten 
des  Trusts  beeinträchtigten. 


Für  das  Jahr  1903  gestalten  sich  die  Aussichten 
angeblich  günstiger  als  für  das  Vorjahr.  Die  Nach- 
frage nach  "Nickel  ist  im  Steigen  begriffen,  der  Kupf-r- 
preis  höher  geworden.  Die  Bemühuniren  des  Trusts 
um  Erweiterung  der  Verwendung  von  Nickel,  nament- 
lich von  Nickelstahl,  sind  von  gutem  Erfolg  ge- 
wesen ;  die  amerikanischen  Bahnen  haben  etu» 
12000  Tons  Schienen  aus  Nickelstahl  mit  S'/i  ' 
Nickelgehalt  gekauft;  nahtlose  gezogene  Röhren  au> 
hochprozentigem  Nickelstahl  sind  vorteilhaft  herge- 
stellt worden  und  versprechen  einen  günstigen  Absatz; 
die  Verwendung  von  Nickelstahl  zu  ßi  ückenbaute n 
in  erheblichem  Umfang  steht  in  sicherer  Aussicht. 
Alle  diese  neuen  Verwendungszwecke  ermöglichen 
nach  Ansicht  des  Direktors  einen  vermehrten  AbsaU 
von  Nickel  und  erhöhte  Einnahmen  des  Trusts  im 
laufenden  Geschäftsjahre. 

«.Berichte  Jir  H»nd.l  und  Iodv«lri«* 
ton.  I.V  Juni  1903.*. 


1  A.-G.  Bergwerksreieln  Friedrich  WIlhclmshBUe, 
Mülheim  a.  d.  Ruhr. 

Durch  ein  Versehen  in  der  Druckerei  ist  im  letz- 
ten Hefte  S.  1014  der  Geschäftsbericht  für  1902  noch- 
mals zum  Abdruck  gelangt.  Der  Bericht  für  1803  ist 
erst  in  nächster  Zeit  zu  erwarten. 


Vereins-Nachrichten. 


Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 


Kilr  die  Vereinabibllothek 

sind  folgende  Vorträge  eingegangen : 

Dipl.-Ing.  Paul  M  oller:  Die  amerikanische  Ma- 
schinenindustrie und  die  Ursachen  ihrer  Erfolge. 

Dr.  U  einrieb  Göckel:  Justierung,  Definition  und 
Prüfung  chemischer  Meßgeräte  mit  besonderer  Be- 
rücksichtigung der  Gasanalyse  und  Gaxrolumetrie. 

Dr.  ing.  Oskar  von  Miller,  königl.  Baurat:  Die 
Wasserkräfte  am  Nordalthange  der  Alpen. 

Ingenieur  Ernst  Scherenberg:    Die  I'arsonturbine. 

American  K 1  e  c  t  r  o  c  h  e  m  i  c  a  1  Society:  hresi- 
dentinl  Address. 

.'Milderungen  im  Mitglieder- Verzeichnis. 

Becker  t,  Th.,  Direktor  der  Konigl.  höheren  Maschinen- 
bauschule, Breslau  9.  Hirscbstr. 

Bertina,  Franz,  Ingenieur,  Blachownia  b.  t'zenstocbnu, 
Russ.-Polen. 

Daelen,  Walter,  Dipl. -Hütteningenieur,  The  Patent  Shaft 
and  Axletree  Comp.  Ltd.,  Wednesbury  (Staffordshire), 
England. 

Dinker,  Jos.,  Hiittcndirektor.  Niederlahnstein. 
Jegoroff,  l'aul,  Directeur  General  des  Umhcs  et  Mines 

de  Heritiers  de  Demi. Uff.  Niirni  Tagnil,  Gouv.  Perm. 

Ruliland. 


Killing,  A.,  Betrielisingenieiir  der  (iewerkschaft  Deut- 
scher Kaiser.  Abt.  Hochofen,  Bruckhausen  a.  Rhein. 
Kasinostr.  2. 

Krause,  F ,  Ingenieur,  Hamm  i.  W. 

Medrednioff,  W.  D.,  Ingenieur,  Jekatcrinburg  (Vrsl  . 
Kiililand. 

Nebelung,   ■>.,   Maschinen-Ingenieur  der  Mosel-Hütte 

Akt.-Ges.,  Maizieres  b.  Metz. 
Opderbeck,  Fritz,  Generaldirektor  der  I.ibauer  Eisen- 

und  Stahlwerke  vorm.  Boecker  &.  Co.,  Libau  (RufH'. 
Pieler,  Karl,  Betriebschef,  Horst  bei  Steele,  Ruhr. 
Vieper,  Ludwig,  in  Firma  Gebr.  Röchling,  Dnisbon:, 

Viktoriaatr.  47. 
flöchlina.  F.,  in   Firma   Gebr.    Röchling.  Duisburg. 

Viktoriustr.  19. 
Schuchart,  Adolf,  Industrieller.    Düsseldorf.  Chlaud 

straOe  41. 

Soeding,  F.,  Ingenieur.  Direktor  der -Bocbumer  Eisen 
hütte*  ileintzmann  Ä  Drever,  Bochum  i.  W.,  Ben: 
stralie  73. 

Nene  Mitglieder: 

Motz,  Dr.  F.,  Dipl.  •  Hütteningenieur,  Marthahütte  hei 

Kattowitz,  O.-S. 
Spannagel,   Albrecht,    Dipl.  -  Ingenieur.  Diffcrdingcn. 

Luxemburg. 

Wiedling,  l'nul,  Ingenieur,  Magdeburg,  Franck<str.  1 

Verstorben: 

Herckemet/er ,  Generaldirektor  der  Akt.-Ges.  Eisen 
industrie  zu  Menden  und  Schwerte.  Schwerte  i.  V\ 
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Redigiert  von 

Dr.  rag.  EL  Schrödter,  «■<«  Generalsekretär  Dr.  W.  Beumer, 

„  Amm  y-r-in,  dnutscher  Eisenhlittenleute        Geschäftsführer  der  Nordwestlichen  Gruppe  des  Vereint 

d"  Vir,lM  deu,,chw  Eüeahüttealeute,  deutscher  Elten,  und  Stahl -Industrieller, 

für  den  technischen  Teil  ffir  den  wirtschaftlichen  Teil. 

Konjmiaaioaa  Varia*  von  A_  ü»g  «I  in  DttaMldoft 


Nr.  19. 


1.  Oktober  1903. 


23.  Jahrgang. 


Neuere  Ausführungen  von  Hebezeugen  für  Hüttenwerke. 

Mitgeteilt  von  der  Duisburger  MaBchinenbau-Aktien-Gesellschaft 
vormals  Bechern  &  Keetman  in  Duisburg  (Rhein). 


ießlaufkrane.  Die  Gießpfannenlanf- 
krane  wurden  bisher  zumeist  mit  einem 
auf  gemeinsamem  Katzengerüst  befind- 
lichen Hilfshubwerk  versehen,  dessen 
Haken  dazu  benutzt  wird,  die  zurückgebliebene 
Schlacke  durch  Kippen  der  Pfanne  auszugießen. 
In  den  Grenzen  seiner  Tragfähigkeit  dient  da» 


so  bleibt  für  jeden  Haken  beim  Anfahren  der 
Katze  nach  den  Stirnseiten  des  Krans  ein  Teil  des 
von  der  Drücke  überspannten  Arbeitsfeldes  unzu- 
gänglich. Diesem  Obelstande  hilft  eine  Laufkran- 
konstruktion  ab,  die  in  Abbil.  1  und  2  dargestellt 
ist  und  deren  Eigenart  dnrch  die  Bezeichnung 
Zwillingslaufkrane  gekennzeichnet  werden  kann. 


Abbildung  L    Zwillingslaufkrun  von  HO  und  10  t  Tragfähigkeit. 


Hilfshubwerk  außerdom  noch  zum  Abziehen  der 
Blockformen ,  zum  Transport  der  Blöcke  nnd 
zu  gelegentlichen  Montagearbeiten  an  den  Öfen. 
Wenn  nun  dieses  Hilfshubwerk  in  der  gewöhn- 
lichen Weise  mit  dem  Pfanneuhubwerk  auf  der 
Katze  direkt  untergebracht  ist,  daß  die  beiden 
Haken  in  der  Mittelebene  der  Kranbrücke  hängen. 

XIX.  u 


Die  Kranbrücke  besteht  ans  zwei  dicht  neben- 
einander liegenden,  durch  eine  schmale  Lanf- 
bühne  verbundenen  Trägerpaaren,  welche  die 
getrennten  Fahrbahnen  für  die  beideu  Lauf- 
katzen mit  dem  großen  bezw.  kleinen  Hubwerk 
bilden.  Zur  Seite  deB  äußeren  Hauptlastträgers 
ist  ein  Biihnenträger  entlang  geführt,  dessen 
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Plattform  das  Kran  fahr  werk  trägt.  Alle  Träger 
der  Brücke  sind  an  die  beiden  Kopfstücke  des 
Kranes  angeschlossen.  Die  Lastliaken  der  beiden 
Katzen  können  also  bei  dieser  Anordnung  ohne 
gegenseitige  Hinderung  die  volle  Breite  des  vom 
Kran  überspannten  Arbeitsfeldes  bestreichen. 

Von  Laufkranen  dieses  Systems  sind  in 
jüngster  Zeit  zwei  Stück  von  80  bczw.  10  t 
Tragfähigkeit  der  Haken  für  die  Martinstahl- 
werkc  der  Firmen  Gutehoffnungshütto  in  Ober- 


Blockzangenkrane  für  Tieföfen.  Der 
in  Abbildung  3  dargestellte  Blockzangenkran  von 
4000  kg  Tragfähigkeit  kann  als  ein  normaler 
nach  dem  Dreimotorensystem  gebauter  Laufkran 
betrachtet  werden,  welcher  für  den  speziellen 
Zweck  des  Ausziehen»  der  Blöcke  aus  den  Tief- 
öfen mit  einer  besonderen  Einrichtung  versehen 
wurde,  so  daß  zum  Überwerfen  und  Schließen 
der  Zange  außer  dem  Laufkranführer  ein  weiterer 
Arbeiter  nicht  erforderlich  ist.  Zu  diesem  Zweck 


hausen  und  Haniel  &  Lueg  in  Düsseldorf-Grafen- 
berg geliefert  worden;  beide  Krane  haben  etwa 
14  m  Spannweite.  Letztgenaunte  Firma  erhielt 
außerdem  eiuen  weiteren  Kran  dieser  Ausführung 
von  60  bezw.  10  t  Tragfähigkeit  bei  etwa  16  m 
Spannwcito  für  die  Eisengießerei. 

über  die  Konstruktion  des  Kranes  im  ein- 
zelnen ,  welche  durch  die  Abbildung  genügend 
erläutert  wird,  sei  nur  noch  bemerkt,  daß  zur 
Übertragung  der  ansehnlichen  Motorleistungen 
ausschließlich  Stirnradvorgelege  vorwendet  wer- 
den. Die  Motorvorgelege  laufen  hierbei  durchweg 
unter  ölschmiorung. 


ist  in  den  Doppelhaken  des  Krans  eine  Block- 
zange der  gewöhnlichen  Bauart  eingehängt,  deren 
Schenkel  durch  einen  Klinkhebel  im  gespreizten 
Zustand  erhalten  werden. 

Nachdem  die  Zange  in  den  Ofen  gesenkt 
und  über  den  Block  gestülpt  ist,  wird  die  Klinke 
mittels  Seilzuges  vom  Führerstand  aus  ab- 
pezogen,  worauf  sich  die  Zange  unter  der  Wir- 
kung ihres  Eigengewichts  schließt.  Dieser  erste 
Klemroschluli  erhöht  sich  beim  Anheben  durch 
das  Gewicht  des  gefaßten  Blockes  und  die  Knie- 
hebelwirknng  der  Hängeeisen  derart,  dall  der 
Block  mit  Sicherheit  festgehalten  wird.  Beim 
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Abbildung  3.  Kluckzangeukran 

Absetzen  dos  Blockes  und  Nach- 
lassen des  Geschirres  auf  den  Block 
stellt  sich  die  Zange  wieder  in  den 
geöffneten  Zustand  zurück.  Die  be- 
sondere Art,  in  welcher  das  Hakcn- 
.'eschirr  in  den  schräg  nach  oben 
geführten  Lastseilen  aufgehängt  is>t, 
verhindert  in  fast  vollkommener  Weise 
«las  Pendeln  der  Last,  so  da  Ii  die 
einzelnen   Bewegungen   in  sicherer 
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Abbildung  4. 

Tiefofenkran  von  6000  kg  Tragfähigkeit  mit  Deckeluhhuhckrnn 


von  1000  kg  Tragfähigkeit. 

Wei.se  ausgeführt  werden  können.  Zwei  Aus- 
führungen eines  solchen  Krans  mit  12  m 
minutlicher  Hubgeschwindigkeit,  35  m  Katzcn- 
imd  1 00  m  Kranfuhrgeschwindigkeit  sind  der 
Hurbacher  Hütte  goliefert  worden. 

Abbildung  -1  zeigt  einen  demselben  Zweck 
dienenden  Laufkran,  bei  dessen  Konstruktion 
keine  Rücksicht  auf  Nebenzwecke  zu  nehmen 
war,  sondern  lediglich  die  Erfüllung  der  Spe- 
zialaufgabe  dos  Krans  mallgebend  war.  Iu 
Anbetracht  der  vorgeschriebe- 
nen hohen  Geschwindigkeiten 
i  aller  Bewegungen  muhte  es 
angezeigt  erscheinen,  die  Zange 
nicht  mehr  an  Seileu  aufzu- 
hängen, sondern  durchaus  starr 
zu  fuhren.  Die  Kranbrücko  be- 
steht in  bekannter  Weise  aus 
den  boiden  Lastträgern,  welche 
in  horizontalen  Ebenen  gegen 
die  Bühnentrüffer  durch  Fach- 
werkverbande  versteift  sind. 
Von  der  Laufkatze  aus  er- 
streckt sich  nach  unten  ein  aus 
Formeisen  zusammengesetzter 
Schacht  vou  quadratischem 
Querschnitt,  in  welchem  der  au 
seinem  unteren  Eude  die  Zange 
tragende  Stiel  geführt  wird. 
Dieser  selbst  ist  in  zwei  Gali- 
schen Kelten  aufgehängt,  deren 
Kader  durch  ein  Zwillings- 
schneckenvorgelege mit  aufge- 
hobenem Axialschuh  vom  Elek- 
tromotor angetrieben  werden. 

Die  Zange,  bei  deren  Kon- 
struktion auf  gedrängteste  Hau- 
art gesehen  wurde,  arbeitet  im 
Grunde  genau  wio  die  zuvor 
beschriebene,  nur  daß  die  Kperr- 
vorrichtung  von  der  Zange 
selbst  entfernt  am  oberen  Ende 
des  Stiels  untergebracht  ist. 
Durch  Druck  auf  einen  Fuß- 


***** 


 ~~~> 
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Abbildang  5.    Elektrisch -hydraulischer  Einsetz-  und  Aasziehkran. 


hebel  zieht  das  an  letzterem  befestigte  DrahtBeil 
die  Sperrklinken  aas  ihrer  Rast,  worauf  sich  beim 
Anheben  die  Zange  schließt  und  den  Block  erfaßt. 
Beim  Heben  und  Senken  der  Zange  wird  das  Seil 
in  gleichem  Maße  auf  eine  Schlepptrommel  auf- 
gewickelt. Der  Zangenstiel  ist  in  einem  Kugel- 
«pttrlager  aufgehängt  und  kann  nach  Bedarf  vom 
Führer  so  gedreht  werden,  daß  die  Zangenkörner 


stets  senkrecht  zu  den  Blockflachen  zum  Angriff 
kommen. 

Wie  schon  erwähnt,  sind  die  Geschwindig- 
i  keiten  der  einzelnen  Bewegungen  ziemlich  große; 
gehoben  wird  mit  22  m  Geschwindigkeit  in  der 
Minute,  die  Laufkatze  fahrt  80  m,   der  Kran 
1  210  m  in  der  gleichen  Zeit.    Für  Heben,  Katzen- 
und  Kranfahren  ist  je  ein  besonderer  Motor  vor- 


Abbilduni,'  6.    Elektrisch  -  hydraulischer  Einsetz-  und  Ausziehkran. 
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Abbildung  7.    Elektrisch  betriebene  Einsetzmaschine. 


gesehen,  ferner  sind  zum  raschen  und  sicheren  Ar- 
beiten alle  Triebwerke  mit  Bremsen  ausgerüstet, 
welche  durch  Lfiftungsmagnete  betätigt  werden. 

Drei  solcher  Zangenkrane  sind  für  die  Gute- 
hoffnungBhfitte  in  Oberhausen  ausgeführt  worden, 
welche  auch  den  auf  Abbildung  4  gezeichneten 


Deckelabhebekran  erhielt.  {Derselbe  geht  dem 
vorbeschriebenen  Zangenkran  auf  Flur  voraus, 
hebt  den  Deckel  von  dem  zu  bedienenden  Tief- 
ofen ah  und  führt  ihn  zur  Seite,  um  der  Zange 
die  Bahn  frei  zu  machen.  Der  gebogene  Aus- 
leger tragt  die  Schleifkontakte  für  die  Haupt- 


Abbildung  8.    Elektrisch  betriebene  Einsetzmaschine. 
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Stromabnahme,  welche  in  dieser  Anordnung  durch  laufkraus  für  Blöcke  (Abbildung  5  und  G)  nach 

die  örtlichen  Verhältnisse  bedingt  war.  dem  gemischten  elektrisch-hydraulischen  System 

Einsetzkrane  für  Wilrmöfen.    Für  He-  durchgeführt  worden, 

wegungen,  welche  unter  starrer  Begrenzung  de«  Nach  seiner  allgemeinen  Anordnung  besteht 

Weges  ausgeführt  werden  müssen,  wobei  eine  der  Einsetzkran  aus  der  Kranbrücke  a,  der  Lauf- 


I 


Abbildung  9.    Elektrisch  betriebener  Einsetzlaufkran. 


konstante  Kraft  während  dieses  Weges  und  nach 
Stillstand  dauernd  auszuüben  ist,  wird  man  Prell- 
wasser als  das  geeignetste  Mittel  zur  Krafiühcr- 


Ahbildung  10.  Wocktransportwagen. 


tragung  betrachten  müssen,  da  sich  mit  dessen 
Hilfe  diese  Forderung  unter  Verwendung  erprobt 
betriebssicherer  Maschinenelemcnto  in  einfacher 
Weise  verwirklichen  lillit.  Von  diesem  Gedanken 
ausgehend,   ist  die  Konstruktion   des  Einsetz- 


katze h,  mit  nach  unten  sich  erstreckendem  qua- 
dratischem Schachtgerüst  um  den  drehbaren,  an 
der  Lanfkatzc  aufgehängten  Turm  r,  an  welchen 
der  horizontal  ausladend« 
Zangenstiel  angeschlossen 
ist.  Die  Fahrbewegungen 
der  Katze  und  der  Kran- 
brücke sowie  die  Drehung 
des  inneren  Gerüstes  wer- 
den durch  Einzelantrieb  auf 
elektrischem  Wege  bewirkt; 
hydraulisch  betätigt  wird 
das  Schließen  der  Zange  und 
das  Abheben  dos  Blockes 
von  der  Ofensohle. 

Zur  Erzeugung  des  Druck- 
wassers dient  eine  elektrisch 
angetriebene  dreizylindrige 
l'lungerpumpe,  welche  mit 
einer  automatisch  wirkenden 
Vorrichtung  versehen  ist,  durch  welche  der 
l'umpenmotor  ab-  bezw.  wieder  angestellt  wird, 
sobald  der  auf  00  Atm.  festgesetzte  Arbeits- 
druck im  Windkessel  erreicht  oder  um  den 
zulässigen  Betrag  unterschritten  wird. 
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Zum  Hellen  des  Zangenstiels,  welcher  als 
einarmiger  Hebel  in  dem  hinteren  Pfosten  dos 
(fernstes  r  drehbar  gelagert  ist,  dient  ein  vertikal 
gestellter,  zwischen  die  vorderen  Gerüstpfosten 
eingesetzter  Wasserdruckzylinder.  Der  Plunger 
desselben  tragt  einen  Krcnzkopf,  welcher  mit 
rwei  Hängeschienen  an  den  Zangenstiel  ange- 
schlossen ist.  Die  Zange  senkt  sieb,  wenn  das 
liruckwasser  ausgelassen  wird,  unter  der  Wir- 
kung ihres  Eigengewichts.  In  den  gegabelten 
Zangenstiel  ist  ein  weiterer  Zylinder  horizontal 
eingebaut,    dem  das   Druckwasser   durch  ein 


Die  Verwendung  zweier  Arbeitsmittel  hat 
zwar  erfahrungsgemäß  eine  bemerkenswerte  Er- 
schwerung des  Betriebes  nicht  im  Gefolge,  immer- 
hin waren  schon  die  nicht  unbeträchtlichen  Kosten 
der  maschinellen  Ausrüstung  Veranlassung  genug, 
nach  einem  System  zu  suchen ,  welches  bei 
gleicher  Betriebssicherheit  in  der  Anschaffung 
sich  billiger  stellte.  In  weitestgehendem  Malle 
wurde  dieses  Ziel  erreicht  in  einer  Ausführung, 
welche  die  Abbildungen  7  und  8  darstellen  und 
deren  Gegenstand  eine  auf  Hüttenflur  laufende 
Einsetzmaschine  ist.    Für  4500  kg  Blockgewicht 


Abbildung  11.  Blocktransportwugcn. 


ßelenkrohr  zugeführt  wird.  Die  Stange  des 
nnr  einseitig  wirkenden  Plnngers  wirkt  unter 
Zwischenschaltung  eines  Kniehebelsystcms  auf 
die  Arme  des  Zangcnmaules,  welches  die  Blöcke 
an  den  Seitenflächen  faßt.  Das  Offnen  des 
Maules  und  das  Zurückdrücken  des  Kolbens 
in  seine  Anfangsstellung  erfolgt  durch  ein  paar 
kräftige  Evoluten  federn ,  welche  zuvor  beim 
Vorwärtsgang  des  Kolbons  zusammengepreßt 
worden  waren. 

Krane  vorstehender  Boschreibung  für  3000  kg 
und  5000  kg  Blockgewicht  wurden  für  die 
Oberschlesische  Eisenbahn  -  Bedarfs  -  Aktien- 
gesellschaft Friedenshütte  und  die  Sooit'tr 
Mi'tallnrgiijne  Dnieprovienne  in  Kam«*nskoj«>  ge- 
liefert. 


wurde  dieso  in  zwei  Stück  für  die  Burbacher 
Hütte  ausgeführt.  Die  Wirkung  der  horizon- 
talen Blockznnge,  welche  in  diesem  Kalle  den 
Block  an  den  Kopfseiten  erfaßt,  ist,  unter  Ver- 
meidung aller  motorischen  Antriebe,  lediglich 
auf  die  Schwerkraft  unter  Ausnutzung  der  Ge- 
wichte des  Zangenannes  und  des  Blockes  gestellt. 
Der  zu  diesem  Ziel  führende  Mechanismus  wurde 
zum  Patent  angemeldet. 

Zur  Erläuterung  der  Einrichtung  der  Maschine 
diene  folgendes:  Der  aus  Profileisen  zusammen- 
gesetzte Wagenrahmen  trägt  auf  seinem  dein 
Ofen  abgewendeten  Kopfstück  ein  Kipplager  für 
einen  Wipptisch,  der  aus  zwei  miteinander  ver- 
bundenen Blechtrilgern  besteht.  Die  anderen 
Stützpunkte  dieses  Tisches  bilden  zwei  unter  den 
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Trägern  angreifende  Kurbeldaumen,  welche  durch 
einen  besonderen  Elektromotor  mit  Vorgelege 
angetrieben  werden  und  dem  Wipptisch  eine 
auf  und  ab  steigende  Bewegung  erteilen,  die 
dazu  ausgenutzt  wird,  den  Block  von  der  Ofen- 
sohle abzuheben.  Auf  den  Tragern  des  Tisches 
fährt  nun  die  Laufkatze  mit  der  Blockzange, 
welche  neben  ihrem  Fahrwerk  ein  ebenfalls  be- 
sonders angetriebenes  Drehwerk  trägt,  das  er- 
laubt, die  Zange  um  ihre  Längsachse  zu  drehen 
und  die  Blöcke  um  90°  gekantet  in  den  Ofen 
einzusetzen.  Beim  Fährerstand  befindet  sich 
ein  Handrad  von  großem  Durchmesser,  in  dessen 
Nabe  Muttergewinde  geschnitten  ist,  und  welches 
dazu  dient ,  die  Druckspindel  annähernd  nach 
der  Größe  der  einzusetzenden  Blöcke  einzustellen. 

Eine  Übertragung  des  bei  vorstehend  be- 
schriebener Einsetzmaschine  wirksamen  Prinzips 
auf  einen  Einsetzlaufkran  mit  erhöhter  Fahrbahn 
zeigt  Abbildung  9 ,  zu  welcher  noch  erläuternd 
bemerkt  werdo,  daß  es  je  nach  Lage  der  ört- 
lichen Verhältnisse  erwünscht  sein  kann,  dem 
die  Einsetzzange  tragenden  Gerüst  anßer  der 
Hub-  und  Druckbewegung,  Drehbarkeit  um  eine 
senkrechte  Achse  zu  verleihen,  eine  Bedingung, 
der  konstruktive  Schwierigkeiten  nicht  entgegen- 


Ein  Blocktransportwagen,  welcher  für 
Blöcke  von  3000  kg  Gewicht  gebaut  ist  und  in 
den  Röchlingschen  Eisen-  und  Stahlwerken  den 
Transport  der  Knüppel  zu  den  Stoßtischen  vor 
den  Wärmöfen  besorgt,  ist  in  Abbildung  10 
und  11  dargestellt;  er  dürfte  durch  die  Vielseitig- 
keit seiner  Bewegungen  Interesse  bieten.  Die 
Triebwerke  zum  Heben  und  Schwenken  des  Blockes, 
wie  zum  Fahren  des  Wagens  werden  einzeln 
durch  Drehstrommotoren  angetrieben,  welche  den 
Strom  von  unterirdisch  verlegten  Schleifleitungen 
durch  Schleifkontakte  zugeführt  erhalten.  An 
die  Spitze  des  Anslegers  sind  zwei  winkelförmig 
gekröpfte  Tragschaufeln  angebolzt,  welche  durch 
ein  Parallelogramm  beim  Heben  und  Senken  des 
Auslegers  zu  stets  paralleler  Verschiebung  im 
Raum  gezwungen  werden.  Da  jedoch  zum  Teil 
die  Blöcke  auch  auf  Tische  abgelegt  werden 
müssen,  deren  Schlitze  zum  Unterschieben  der 
Tragschaufeln  senkrecht  zur  Fahrbahn  des  Wagens 
verlanfen,  bo  wurde  dafür  gesorgt,  daß  die  Winkel- 
arme ganz  aus  den  Schlitzen  zurückgezogen  werden 
können.  Die  Fahrgeschwindigkeit  des  Wagens 
beläuft  sich  auf  100  m  i.  d.  Minute,  der  Aus- 
leger schwenkt  den  Block  mit  derselben  Ge- 
schwindigkeit. 

(Schluß  folgt.) 


Mitteilungen  aus  dem  Eisenhttttenmännischen  Institut 
der  Königl.  Technischen  Hochschule  zu  Aachen.* 


Nachdruck  Tcrbot^n. 


Zusammensetzung  und  Festigkeitseigenschaften  des  Dampfzylindergusses. 


Von  F.  Wüst  und  P.  Goerens. 
(Hierzu  nebenstehende  Tafel.) 


Um  über  obige  Fragen  einigen  Anhalt  zu 
gewinnen,  wurde  bei  zahlreichen  Firmen  an- 
gefragt, ob  dieselben  bereit  wären,  sich  an  der 
Lieferung  von  Probestähen  zu  beteiligen,  welche 
Anfrage  in  vielen  Fällen  bejaht  wurde.  21  Firmen 
sind  an  den  vorliegenden  Untersuchungen  beteiligt, 
dieselben  sandten  insgesamt  je  fünf  Probestäbe 
von  41  verschiedenen  Güssen.  Die  Probestäbe 
wurden  von  sämtlichen  Firmen  übereinstimmend 
nach  Abbildung  1  stehend  in  getrockneten  Formen 
steigend  gegossen.  Von  einem  zentralen  Einguß 
erhalten  die  fünf  Formen  gleichzeitig  Eisen  von 
derselben  Temperatur,  die  Formen  endeten  in 
einem  ringförmig  angeordneten  Überlauf,  der  ein 

*  Der  3>r>.  <tcncralversaniH)lung  des  „Vereins  deut- 
scher KisengielSereion"  am  18.  September  1903  in 
Cassel  vorgelegt  von  Professor  Dr.  F.  Wüst-  Aachen. 


Durchgießen  in  gewissem  Maße  gestattete.  Außer- 
dem war  die  Anwendung  eines  Deckkastens  ver- 
;  mieden,  um  die  Stäbe  von  sämtlichen  Firmen 
j  unter  gleichem  Druck  gegossen  zu  erhalten  und 
Überköpfe  verschiedener  Höhe  zn  vermeiden. 
Die  Stäbe  hatten  eine  Länge  von  550  mm  und 
einen  Durchmesser  von  30  mm.  Die  Probestäbe 
wnrden  anf  ihre  chemische  Zusammensetzung, 
Biegefestigkeit,  Zugfestigkeit  und  Schlagfestig- 
keit geprüft,  Die  erhaltenen  Zahlen  stellen  im 
ersteren  Falle  das  Mittel  aus  zwei  Bestimmungen, 
hei  der  Biegefestigkeit  aus  5  Versuchen,  der 
Zugfestigkeit  und  Schlagfestigkeit  ans  8  bis  10 
Versuchen  vor. 

Die  zu  den  Biegeversuchen  benutzte  Maschine 
ist  eine  von  der  Düsseldorfer  Maschinenbau- 
Aktiengesellschaft  vorm.  G.  Losenhausen  gebaute 
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(ioßeUenprobiermaschine.  Der  Antrieb  derselben 
erfolgt  von  Hand,  die  KraftmesBung  mittels 
Manometers.  Die  Durchbiegung  wird  an  einer 
Skala  auf  0,1  mm  genau  abgelesen.  Nachdem 
der  Stab  in  die  Maschine  eingespannt  ist,  wird 
durch  Drehen  einer  Kurbel  die  Belastung  all- 
mählich bis  zum  Bruch  gesteigert.  Es  können 
Stabe  von  200  bis  1000  mm  Gebrauchslänge 

geprüft  werden, 
-(^pz^w--  Die  Maschine 

funktionierte  ta- 
dellos, sie  besitzt 
leichten  Gang, 
einfache  Bedie- 
nung und  gestat- 
tet ein  rasches 
und  bequemes  Ar- 
beiten. Die  Re- 
sultate werden 
selbsttätig  ange- 
zeigt, die  Durch- 
biegung ist  auch 
nach  erfolgtem 
Bruch  abzulesen. 

Die  zu  den  Zer- 
reißversuchen be- 
nutzten Probe- 
stäbe wurden  aus 
den  bei  den  Biege- 
versuchen  erhal- 
tenen BructiBtnk- 
ken  herausgedreht  und  besaßen  die  in  Abbild.  2 
dargestellte  Form.  Die  Zerreißversuche  wurden 
in  dem  unter  Leitung  des  Hrn.  Professor  Junkers 
stehenden  Maschinenlaboratorium  der  Königlichen 
Technischen  Hochschule  Aachen  vorgenommen. 
Genanntem  Herrn  sei  für  sein  liebenswürdiges 
Entgegenkommen  an  dieser  Stelle  bestens  gedankt. 
Die  benutzte  Maschine  stammt  von  der  Finna 
Mohr  &  Federhaff  in  Mannheim. 


Abbildung  1. 


I  : 

n 

:  - 


»IV 


Abbildung  2. 


Die  Schlagversnche  wurden  mit  dem  von 
Martens  vorgeschlagenen  Pendel hatiimer  vor- 
genommen. Die  Einrichtung  des  letzteren  zeigen 
die  Abbildungen  3  und  4.  Der  Hammer  0  ist  an 
zwei  Zugstangen  8  befestigt.  Ein  Querst  tick  T 
und  eine  Traverse  Q  verbinden  die  letzteren 
and  verhindern  etwaige  Seitenschwankungen. 
Die  Lagerung  des  Gestelles  geschieht  mittels 
zweier  angenieteter  Zapfen  in  eingeschraubten 
"sen.  Die  Ausschläge  des  Hammers  werden 
von  einem  Holzzeiger  z  angegeben,  welcher  mit 
leichter  Reibung  auf  einem  Zapfen  drehbar  ist 


und  von  einem  am  Hammergestoll  angenieteten 
Mitnehmer  M  bewegt  wird. 

Zu  den  Versuchen  dienten  die  Bruchstücke 
von  den  Zerreißproben,  dieselben  hatten  einen 
Durchmesser  von  20  mm.  Sie  waren  abgedreht 
und  paßten  in  eine 
Büchse,  welche  in  ein 
im  Amboß  befind- 
liches Loch  getrieben 
wurde.  Die  Höhe  a 
betrug  6  cm.  Beim 
Versuche  wurde  fol- 
gendermaßen verfah- 
ren :  Nachdem  der 
Probestab  im  Am- 
boß A  befestigt  war, 
wurde  der  Zeiger  z 
auf  Null  eingestellt 
und  der  Hammer  auf 
eine  Höhe  H  gehoben. 
Diese  war  für  alle 
Stäbe  die  gleiche  und 
entsprach  einem  Aus- 
schlagwinkel von  30  °. 
Um  dieselbe  jedesmal 
genau    und  schnell 

wiederzufinden,  wurde  am  Amboß  ein  Faden 
befestigt,  deBsen  Länge  M' X  dem  gewünschten 
Ausschlage  entprach.  War  der  Faden  gespannt, 
so  befand  sich  der  Hammer  auf  der  Höhe  //. 
Die  nun  im  Hammer  aufgespeicherte  potentielle 


Abbildung  8. 


Abbildung  4. 

Energie  besitzt  die  Grüße  E  =  G  .  II,  worin  G 
das  Hammergewicbt,  H  die  senkrechte  Ent- 
fernung des  Hammerschwerpunktes  von  der 
durch  H  gelegten  Horizontalen  bedeutet.  Wird 
nun  der  Hammer  sich  selbst  überlassen,  so 
wird  er  den  Bogen  N Ii  durchfallen,  den  Probe- 
stab  abbrechen    und  über  die  Gleichgewichts- 


Digitized  by  Google 


1074    Stahl  and  Eisen.     Mitteilung!»  aus  dem  KlsenhRttenmännischen  Institut  w»c.  28.  Jahrg.  Nr.  19. 


läge  um  den  Winkel  a  hinausschwingen.  Dabei 
muli  sich  der  Hammer  um  h  heben ,  was  einer 
Arbeit  A  =  h  .  G  entspricht.  Daraus  folgt  die 
Gleichung  G.H  —  G.h  +  F  +  K,  worin  be- 
deuten: F  die  zum  Abbrechen  des  Stabes  nötige 
Fonnänderungsarbeit ;  K  eine  Konstante,  d.  h.  die 
Arbeit,  die  zum  Überwinden  von  Reibungs-  und 
Luftwiderstand,  Erwärmung  u.  s.  w.  erfordert  ist. 
Diese  Konstante  zu  bestimmen ,  würde  nötig 
sein  bei  ciuer  Feststellung  des  absoluten  Wertes 
von  F.  Für  vergleichende  Versuche,  wie  sie 
vorlicgou,  kommt  sie  nicht  in  Betracht. 

Die  in  nachstehender  Tabelle  unter  Hw  ange- 
gebenen Resultate  haben  folgende  Bedeutung: 
Nehmen  wir  an,  der  Hammer  habe  nach  dem  Brache 
des  Stabes  bis  zum  21.°  jenseits  der  Nullage 
hinausgependelt.  Dann  hat  er  sich  um  die 
Höhe  h  gehohen  und  es  ist  H  —  h  =  H.  die  wirk- 
same Höhe  für  den  betreffenden  Stab.  In  der 
Tabelle  finden  wir  diese  Höbe  in  Millimetern  unter 
der  Rubrik  H„.  Multipliziert  man  diese  wirksame 


Höhe  mit  dem  Gewichte  des  Hammers,  etwa 
10  kg,  so  bekommt  man  einen  ungefähren 
Wert  von  der  Formänderungsarbeit. 

Die  erhaltenen  Resultate  sind  in  der  Tabelle 
zusammengestellt.  Es  bedeutet  k,  die  absolute 
Festigkeit  in  kg/qcm,  kb  die  relative  Festig- 
keit in  kg/qcm,  H.  die  wirksame  Höhe  des 
Hammers  wie  oben  näher  ausgeführt,  a  ist 
die  Durchbiegung  im  Momente  des  Bruches; 
kb  .  a  die  Arbeitsmengen,  welche  zum  Brechen 
des  Stabes  nötig  sind.  Sämtliche  Zahlen  weisen 
erhebliche  Schwankungen  auf,  wie  aus  nach- 
stehender Aufstellung  hervorgeht. 

a)  Schwankungen  in  «1er  chemischen  Zusammensetzung 

Si  ■  Gehalt  von  0,92  °/o  Iiis  2,113  •/„ 

Mn-    „        „  0,20    „  „  1,27  „ 

1'-       „         „  0,12    „  „  1,22  „ 

S-      ,         „  0,054  „  „  0.190  „ 

(ics.-C-fieh.  ,.  3.20  „  3,70  „ 


(ieb. 
Graphit- 


0,52 
2,0») 


„  1,46 
.  3,24 


Nr.  ü    Si       Mn         V  S        (ies.-C  j  Geb.  V   Graphit. 1     k«  k,,         Hw  a      '  kb .  a 


l  1 

1,4.) 

fi  TO 

1 i  i H IQ 

2  : 

1,73 

0.73 

0,27 

0.068 

I  ! 

1.03 

(»,04 

0.69 

0,120 

4  1 

0,92  , 

0,67 

0,67 

0,123 

5 

2,13 

0,56 

0,56 

0,106 

o 

1,30 

0,89 

0,42 

0,100 

7 

1,68  1 

0.81 

0.71 

0,089 

H 

1.(55 

0,94 

0,3H 

0.114 

9 

1,45 

0,93 

0.23 

0,085 

10 

1,12 

1,21 

0,28 

0,078 

IIa 

2,(  0 

0.52 

0,10 

0,174 

H  Ö 

1.91 

0,43 

0,2« 

0,169 

lly 

1,99 

0,42 

0,27 

0,174 

Ho 

1,90 

(»,49 

0,12 

0,154 

12  ! 

1,01 

0,81 

0,72 

0,074 

13 

1,89 

0.97 

0,93 

0,101 

14 

1,31 

0,09 

0,45 

0,105 

15 

1,14 

0,45 

0,2«! 

0,127 

10 

1,14 

0,20 

0,44 

0,094 

17 

1,09 

0,95 

1.12 

0,120 

18 

1.15 

0,77 

0,93 

0,180 

19 

2.23 

0,65 

1,10 

0,111 

20 

1,08 

0,09 

0,36 

0.054 

•21 

1,54 

1,27 

0,54 

0.112 

22 

1,03 

0,81 

0,(59 

0,088 

23 

1,60 

0,86 

0,84 

0.114 

24 

1,81 

0,08 

1,22 

0.084 

25 

1,70 

0.79 

0,7« 

0,118 

2S 

1,70 

0.07 

0.(54 

0,117 

27 

1,81 

0.73 

0,50 

0,131 

28 

1.84 

0,09 

0,75 

0.090 

29 

2.0t) 

0,17 

0,7 1 

0,159 

30 

1,57 

0,51 

0,59 

0,124 

31 

,  1.82 

0.57 

0.69 

0,148 

32 

:  1,70 

0,69 

0,50 

0,1 2« 

33 

,  1,91 

0,N4 

0,83 

0,115 

34 

2,0*5 

0,92 

0,35 

0.087 

35 

i  1,90 

0.5« 

0.74 

(».096 

36 

1,H1 

0.74 

0,77 

0.094 

37 

2.0« 

0.81 

0,77 

0,071 

:js 

1.74 

0,85 

0,6!» 

0,001» 

♦  Fehlerhafte 

Bruchstellen. 

3,4« 

0,77 

2,09 

2000 

3,64 

0,89 

2,75 

1245 

3,34 

0,79 

2,55 

2018 

3,57 

0,80  1 

2.77 

2019 

3,3(5 
3,42 

0,83 

2,53 

2027 

0,(58 

2.74 

2031 

3.60 

0.68 

2,92 

1622 

3,(5-4 

0,(58 

2,96 

1580 

3,(52 

0,80 

2,82 

2312 

3,50 

0,85 

2,(55 

2440 

3,45 

1,0(5 

2,39 

1800 

3,35 

1,00 

2,35 

1950 

3,46 

1,32 

2,14 

1845 

3,48 

1,08 

2,40 

1545* 

3,46 

0,88 

2,58 

2271 

3,45 

057 

2,88 

1981 

3,49 

0.63 

2,86 

2179 

3,45 

1,20 
0,94 

2,25 

2477 

3,67 
3,20 

2,73 

2030 

0,7H 

2.42 

2447 

3.47 

1,11 

236 

2081 

3.58 

0.73 

2,85 

1465 

3,7»5 

0,52 

3,24 

1312 

3,4« 

0,77 

2,09 

2200 

3,37 

0,(56 

2,71 

2155 

3,38 

0,55 

2,83 

2320 

3,37 

0,58 

2.79 

1859 

3,58 

0,87 

2,71 

2231 

3,41 

0,70 

2,71 

2129 

8.43 

0,91 

2,52 

20*9 

3.72 

0.69 

3,03 

1378 

3.38 

1.32 

2,0« 

2038 

3,47 

1.03 

2,44 

1814 

3.53 

1,4« 

2,07 

2215 

3,01 

0.87 

2,74 

1840 

3,31 

0,67 

2,01 

2135 

3,69 

0,77 

2,92 

1077 

3,45 

0,07 

2,78 

201 5 

3.52 

0,03 

2,89 

2052 

3,44 

0,62 

2,82 

1794 

3,45 

0,H7 

2,58 

2321 

AA  1 1 

7  lO 

*  ,  1  «F 

3027 

102 

8,28 

25  035 

3352 

94 

6,67 
8,34 

22  301 

4357 

88 

36  836 

4682 

105 

9,73 

45  511 

4904 

109 

10.10 

49  525 

3324 

58 

8,80 

29253 

387« 

101 

10,14 

39  224 

4507 

100 

10,54 

47  555 

4819 

III 

9,93 

47  802 

3918 

102 

7,65 

29  975 

3975 

98 

7,95 

31  «5<'l 

3763 

105 

7,50 
8.4« 

28  220 

3598 

85 

3<)  irt 

4701 

76 

8,54 

40  195 

4078 

71 

7.91 

32  221 

4182 

106 

9,06 

37  850 

4422 

109 

7,50 
7,24 

33  170 

4078 

88 

29570 

4517 

64 

6.50 

29301 

3409 

(56 

6,07 

20  093 

3163 

68 

7,93 

2605« 

3093 

97 

8,71 

26910 

4819 

80 

8,84 

4250' 

4932 

88 

8,71 

42  W9 

4404 

72 

8,02 

35  320 

3810 

62 

7,(54 

29115 

4606 

82 

8,93 

41  09« 

4234 

88 

8,92 

37685 

4135 

90 

7,87 

32544 

3347 

72 

8,52 

28523 

3707 

71 

7.3(5 

27  61»  1 

3832 

75 

7.71 

29595 

3074 

65 

6.48 

198!>l 

4153 

96 

9.27 

3850» 

4030 

75 

7,07 

35515 

3300 

61 

9.55 

31  521 

4974 

79 

8,50 

42281 

4177 

79 

8,10 

33 

1224 

79 

8,01 

36  3-U 

4753 

90 

8,23 

39  104 
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bi  Schwankungen  iu  den  Festigkeitseigenschaften: 

Absolute  Festigkeit  in  Kilogramm  f.  d.  <}uadrat- 
zentimeter  von  1077  bis  2477. 

Relative  Festigkeit  in  Kilogramm  f.  d.  Quadrat- 
zentimeter von  3027  bis  4974. 

Durchbiegung  vor  dem  Bruche  von  0,07  mm  bis 

10,54  mm. 
K  v  a  von  20(593  bis  49  525. 
II,,  von  58  mm  bis  111  mm. 

Der  Zusammenhang  zwischen  chemischer 
Zusammensetzung  des  Gußeisens  und  seinem 
Verhalten    gegen   mechanische  Beanspruchung 


Abbildung  5. 

ist  bislang  wohl  in  den  Hauptpankton  erkannt, 
allein  es  bedürfen  noch  viele  Einzelheiten  der 
Aufklärung.  Unter  den  verschiedenen  Arten 
der  mechanischen  Beanspruchung  des  Gußeisens 
sind  diejenigen  auf  Biegung  die  wichtigsten, 
während  reine  Zugspannungen  nie  allein  auf- 
treten. Trotzdem  hat  man  bis  vor  kurzem  der 
Prüfung  auf  Zngfestigkeit  eine  große  Wichtig- 
keit beigelegt,  dieselbe  sogar  häutig  als  alleinigen 
ßütemaßstab  den  Abnahmebedingungen  zugrunde 
gelegt.  Neben  der  Biegefestigkeit  verdient  ferner 
bei  dem  vorliegenden  Konstrnktionsmaterial  das 
Verhalten  gegen  plötzliche  mechanische  Einflüsse, 
Segen  Schlag,  eine  hohe  Beachtung,  da  ein  großer 
Widerstand  gegen  dieselben  bei  etwaigen  Un- 
regelmäßigkeiten in  der  Beanspruchung  (Wasser- 


schläge)  eiue  grüßero  Haltbarkeit  des  Zylinders 
gewährleistet. 

Der  Durchbiegung  des  Stabes  beim  Biege- 
versuch ist  meines  Wissens  bisher  ebenfalls 
wenig  Aufmerksamkeit  geschenkt  worden.  Liest 
man  die  erfolgten  Durchbiegungen  von  100  zu 
100  kg  Belastung  ab,  so  ist  man  in  der  Lage, 
mit  Hilfe  eines  Koordinatensystems  auf  der 
Abszisse  die  Belastungen,  auf  der  Ordinate  die 
zugehörigen  Durchbiegungen  aufzutragen,  nnd 
dadurch  imstande,  die  Darchbiegnngskurve  fh'r 
einen  Stab  zu  konstruieren.  Die  Arbeitsmengen, 

welche  zum  Bruch  der 
Stäbe  nötig  sind,  werden 
durch  die  von  der  Kurve 
und  einer  im  Bruchpunkt 
auf  der  Abszisse  errich- 
teten Senkrechten  ein- 
geschlossene Fläche  dar- 
gestellt, sie  sind  ziemlich 
genau  proportional  dem 
Produkte  ans  Biegnngr- 
festigkeit  und  Durch- 
biegung im  Momente  des 
Bruches. 

Die  absoluten  und  re- 
lativen Festigkcitskoeffi- 
zienten  sind  in  erster 
Linie abhängig  vom  Sili- 
zium und  Gesamtkoh- 
lcnstoffgehalte.  Hier 
gilt  die  Kegel:  daß  bei 
hohem  Siliziumgehalte 
der  absolute  Festigkeits- 
koefflzient  um  so  höher 
ist,  je  niedriger  der 
gleichzeitig  vorhandene 
Gesamtkohlenstoftgehalt 
ist;  ferner  daß  der  Ge- 
samtkohlenstoffgehalt um 
so  höher  sein  darf,  je 
weniger  Silizium  das  Ma- 
terial enthält.  In  Abbil- 
dung 5  sind  diese  Ver- 
hältnisse graphisch  dargestellt.  Die  Abbildung 
enthält  (5  Felder;  die  beiden  oberen  geben  den 
Gesamtkohlenstoffgehalt  an,  die  mittleren  den 
Gehalt  an  Silizium,  die  unteren  beiden  die  ab- 
soluten Festigkeiten.  Betrachten  wir  zunächst 
die  drei  Felder  der  linken  Bildhälfte.  Während 
der  Siliziumgehalt  auf  einer  schmalen ,  nicht 
schraffierten  Zone  von  etwa  0,9  bis  2,15  °/o 
steigt,  sinken  die  entsprechenden  Gesamtkohlen- 
stoffgehalte  von  3, fi8  bis  3,35  herab.  Die  neben 
den  Punkten  eingetragenen  Nummern  entsprechen 
den  Materialnnmmem  der  Tabelle.  Das  untere 
Feld  zeigt,  daß  die  absolute  Festigkeit  dieser 
Eisensorten  zwischen  1  H<  »0  und  2300  kg  <|cm  liegt, 
sio  also  einem  hochwertigen  Material  angehören. 
Anders  dir  auf  der  rechten  Bildhälftc  liegenden 
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Felder.  Aach  hier  sind  die  oben  erwähnten  Zonen 
unschraffiert  gelassen.  Während  die  Silizium- 
gehalte in  die  weiße  Zone  eingetragen  sind, 
ragen  die  dazugehörigen  Gesaintkohlenstoff- 
gehalte  über  die  für  sie  bestimmte  Zone  hinaas. 
Die  Folge  davon  ist,  daß  die  Festigkeit  erheb- 
lich sinkt,  und  es  zeigt  das  untere  Feld,  daß 
dieselbe  1700  kg/qcm  kaum  überschreitet. 

Interessant  sind  die  Nummern  15  and  17. 
Ihre  Festigkeiten  von  2477  und  24  17  Bind  außer- 
ordentlich hoch ,  trotzdem  lassen  sie  sich  nicht 
in  die  weißen  Zonen  einreihen,  sondern  es  bleibt 
der  Kohlenstoffgehalt  erheblich  tiefer,  als  durch 
die  obere  Zone  angegeben  wird.  Leider  lagen 
nur  diese  beiden  Proben  von  Eisensorten  vor, 
welche  bei  einem  niedrigen  Siliziumgehalte  nur 
wenig  Kohlenstoff  auf- 
weisen ;  augenschein- 
lich aber  ist  es  von 
höchstem  Interesse, 
solchen  Eisenarten 
mehr  Aufmerksamkeit 
zuzuwenden.  Man  wird 
mit  der  Annahme  nicht 
fehlgehen ,  daß  man 
ein  vorzügliches  Ma- 
terial erlangen  wird, 
sobald  Schwefel  und 
Phosphor  in  den  un- 
ten zu  besprechenden 
Grenzen  bleiben.  Falls 
Bich  diese  Annahme 
bewahrheiten  sollte, 
fiele  natürlich  die  un- 
tere Begrenznngslinie 
der  Kohlenstoffzone 
fort  und  die  Regel 
würde  für  ein  hoch- 
wertiges Eisen  lauten : 
Während  der  Sili- 
ziumgehalt steigt,  muß  der  Gesanitkohlenstoff- 
gehalt  fallen.  Dio  obere  Grenze  des  letzteren 
wird  durch  eine  gekrümmte  Linie  EF  an- 
gegeben, welche  bei  3,80  •/«  beginnt  und  bis 
3,35  °/o  sinkt. 

Der  Schwefel  hat  auf  die  absolute  Festigkeit 
wenig  oder  keinen  Einfluß,  derselbe  äußert  sich 
jedoch  bei  der  Hiegnngsfestigkeit.  Dies  ist  aus  der 
eingangs  beigegebenen  Tafel  leicht  ersichtlich.  Auf 
derselben  Bind  eine  Anzahl  Biegungskurven  einge- 
tragen, deren  durch  schwarze  Punkte  hervorgeho- 
benen Endpunkte  die  Bruchlast  sowie  die  Durch- 
biegung im  Momente  des  Bruches  anheben.  Die 
Abszisse  enthält  die  Belastungen,  die  Ordinate  die 
entsprechenden  Durchbiegungen ;  es  wachsen  also 
die  relativen  Festigkeiten  von  links  nach  rechts, 
während  die  Durchbiegungen  von  unten  nach 
oben  steigen.  In  dem  unter  der  Punktgruppe 
gelegenen  Felde  befinden  sich  die  Schwefelgehalte 
der   senkrecht   darüber   stehenden  numerierten 


Punkte.  Bei  höheren  Festigkeitszahlen  sinkt 
die  obere  Begrenzungslinie  der  SchwefelgehaUe. 
Dies  gilt  jedoch  nur  für  die  relative  (Biegung»-) 
Festigkeit.  Die  absolute  Festigkeit  wird,  wie 
ein  Blick  in  die  Tabelle  lehrt,  nicht  beeinflußt. 
Besitzt  ein  Material  bei  bestimmter  Zusammen- 
setzung eine  absolute  Festigkeit  a,  eine  relative  b, 
so  wird  bei  höherem  Schwefelgehalte  die  letztere 

b 


auf  e 
als 


» ' 


Abbildung  6. 


sinken.  Das  Verhältnis  -  ist  grüßer 
Die  Tabelle  zeigt  nun  mit  wenigen  Aus- 
nahmen, daß  der  Widerstand  gegen  Schlag  um 
so  größer  ist,  je  höher  dieses  Verhältnis  aus- 
fällt, woraus  der  günstige  Einfluß  eines  niedri- 
gen Schwefelgehalts  für  die  Widerstandsfähigkeit 
gegen  Stöße  deutlich  hervorgeht. 

Der  Phosphor  ist 
ohne  Einfluß  auf  die 
Höhe  der  FestigkeiU- 
zahlen  (Nr.  12,  13, 
17,  24,  33,  35,  37, 
38).  Bei  den  Biege- 
versuchen äußert  er 
Bich  durch  den  Ver- 
lauf der  Biegungs- 
kurve. Während  die- 
selbe bei  höheren  Phos- 
phorgehalten bis  zur 
Bruchbelastung  fast 
gerade  verläuft,  wird 
die  Kurve  von  phos- 
phorarmem Material 
allmählich  steiler,  das 
heißt,  bei  den  höhe- 
ren BelastungsBtufen 
ist  die  Zunahme  der 

Durchbiegung  für 
gleiche  Zunahmen  der 
Last  größer  als  bei 
den   niedrigen  Bela- 
stungen.   Hieraus  geht  hervor,  daß  die  Durchbie- 
gung im  Moment  des  Bruches  bei  phospborreichem 
Material  geringer  ist,  als  bei  phosphorarmem. 

Sehr  hoher  Gehalt  an  gebundener  Kohle 
(über  0,90%)  hat  eine  ähnliche  Wirkung.  Die 
Tafel  zeigt  dies  recht  deutlich.  Betrachtet  man 
dieselbe  parallel  zur  Ordinate,  so  hat  man  link» 
die  höchsten,  rechts  die  kleinsten  Durchbiegungen. 
Wie  ersichtlich,  steigt  anch  der  Phosphorgehalt 
von  links  nach  rechts.  Der  darunter  angegebene 
Gehalt  an  gebundener  Kohle  zeigt,  daß  bei  den 
phosphorarmen  Sorten  (Ha,  llß,  11  y, 
15,  16,  2)  dio  gebundene  Kohle  die  Rolle  des 
Phosphors  übernommen  hat.  Daß  bei  gleich- 
zeitigem niedrigem  Phosphor-  und  gebundenem 
Kohlenstoffgehalte  eine  hohe  Durchbiegung  vor- 
handen ist,  zeigt  die  Tabelle. 

In  weit  höherra  Maße  tritt  der  Einfluß  de* 
Phosphors  bei  Schlagversuchen  zutage.  Ein 
Material,  welches  eine  geringe  Biegungsfestigkeit 
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besitzt,  kann  natürlich  auch  einer  plötzlichen 
Beanspruchung  auf  Durchbiegung  nur  wenig 
Wideretand  entgegensetzen ,  jedoch  kann  ein 
Material  mit  hohem  absolutem  und  relativem 
Festigkeitskoeffizienten  unter  Umstanden  sehr 
minderwertig  bei  Schlagversuchen  sein.  Bei  den 
letztern  ist  die  Wirkung  des  Phosphors  sehr 
deutlich,  wie  dies  Abbildung  6  zur  Anschauung 
bringt.  Wahrend  der  Phosphorgehalt  sich  auf 
einer  schmalen  Zone  nach  abwärts  bewegt,  steigt 
die  Schlagfestigkeit  des  Materials  fast  in  gleichem 
Maße.  Ausgenommen  hiervon  sind  die  wenigen, 
auf  der  Zeichnung  eingeklammerten  Sorten,  welche 
ans  andern,  oben  beschriebenen  Gründen  eine 
geringe  Biegungsfestigkeit  aufweisen ,  gegen 
Schlag  also  nicht  wohl  widerstandsfähig  sein 
können.  Gebundene  Kohle  scheint  nur  einen 
geringen  Einfluß  auszuüben;  da  anderseits  bei 
Gegenwart  von  viel  Phosphor  keine  erheblichen 
tilgen  gebnndener  Kohle  in  den  vorliegenden 
Proben  vorhanden  sind,  so  war  die  Wirkung 
von  viel  Phosphor  neben  reichlichen  Mengen 
gebundenen  Kohlenstoffs  nicht  festzustellen. 

Rechnet  man  aus  derTabelle  die  Durchschnitte- 
zahlen, so  werden  folgende  Werte  erhalten: 

Absolute  Festigkeit   1961  kg/qcm 

Relative        „    4081  „ 

Durchbiegung  vor  dem  Bruch  .  8,3  mm 

Fallhöhe  des  Hammers  ....  8,5  „ 

Diejenigen  Proben,  welche  bei  sämtlichen  mecha- 
nischen Prüfungs  verfahren  mindestens  Durch- 
schnittsergebnisse aufweisen,  können  unbedingt 
als  Qnalitätsguß  angesprochen  werden.  Es  sind 
dies  die  Nuramern  4,  5,  6,  9,  10,  1  1,  22,  25, 
26  and  38,  also  nur  10  von  41  Proben.  Die 
chemische  Zusammensetzung  schwankt  innerhalb 
der  im  folgenden  angegebenen  Grenzen : 


Si  -  Gehalt  von 

0,92 

bis 

2,13 

V 

Mn-    „  „ 

0,50  n 

1,21 

** 

5-  •  : 

0,23  „ 

•> 

0,69 

Ges.-C-Grh.  „ 

0,078  „ 

0,123 
3,62 

3,36  „ 

Geb.C    „  „ 

0,63  „ 

•• 

0,87 

Graphit-  „  „ 

2,53  „ 

2,86 

- 

Vergleicht  man  diese  Zahlen  mit  den  Schwan- 
j  kungen,  welche  die  Zusammensetzung  der  Gesamt- 
'  masse  der  Proben  anfweist,  so  findet  man,  daß  die 
Grenzzahlen  bei  Silizium,  Mangan  und  Gesamt- 
I  Kohlenstoff  keinen  Unterschied  zwischen  hoch- 
!  wertigem  und  gewöhnlichem  Material  aufweisen. 
Es  scheinen  demnach ,  soweit  die  vorliegenden 
immerhin  nicht  sehr  umfangreichen  Unterlagen 
gültige  Schlüsse  gestatten,  diese  Beimengungen 
innerhalb  der  obigen  Grenzen  von  nicht  sehr  ein- 
schneidendem Eiufluß  auf  die  Festigkeitseigen- 
schaften des  Gußeisens  zu  Bein. 

Ganz  anders  liogen  die  Verhältnisse  bei  den 
übrigen  Bestandteilen.  Bezüglich  des  Schwefels 
nnd  namentlich  des  Phosphors  kann  man  den  Satz 
aufstellen,  dali  das  Material  um  so  besser  ist, 
je  weniger  von  diesen  beiden  Körpern  vorhanden. 
Die  Gehalte  an  geb.  Kohle  nnd  an  Graphit 
[  bewegen  sich  in  dem  besseren  Material  in  ganz 
engen  Grenzen.    Während  die  gebundene  Kohle 
in  den  sämtlichen  Proben  Schwankungen  von 
0,94  %  «»d  der  Graphit  von  1,18  °/o  zeigt,  be- 
;  tragen  dieselben  bei  dem  über  dem  Durchschnitt 
stehenden  Material  nur  0,24  %  bez«.  0,33  °/o. 
j  Das  richtige  Verhältnis  von  Graphit  und  gebun- 
1  dener  Kohle  ist  demnach  von  größtem  Einfluß 
auf  die  Festigkeitseigenschaften  des  Gußeisens. 
Je  niedriger  jedoch  der  PboBphor-  nnd  Schwefel- 
Gehalt  ist,  desto  mehr   kann   das  Verhältnis 
der  beiden  Kohlenstofformen  zugunsten  des  ge- 
bundenen Kohlenstoffs  verschoben  werden. 


Kupolofen  mit  Vorherd  oder  ohne  Vorherd? 

Von  F.  Wüst,  Aachen. 


Auf  der  Hauptversammlung  der  ,  Eisenhütte  j 
Oberscblcsien *   hat   Hr.  Generaldirektor  Grau, 
Kratzwieck,  einen  Vortrag  über  die  Herstellung  i 
von  Gießereiroheisen  und  den  Gießereibetrieb  im 
allgemeinen*  gehalten,  in  dessen  zweitem  Teile  | 
der  Vortragende  eine  Verurteilung  des  Vorherdes 
beim  Kupolofen  ausspricht.    Hr.  Grau  sagt  dar- 
über folgendes:   .Ferner  ist  der  Vorherd  nicht 
ein  Mischer,  sondern  meiner  Ansicht  nach  ein 
Entmischer.*  —  An  anderer  Stelle:   »Ich  habe 
schon  betont,  dafs  ein  Vorherd  meiner  Ansicht 
nach  verwerflich  ist,  da  er  sich  als  Mischer  offen- 
bar nicht  bewährt  hat.    Das  Eisen  läuft,  so  wie 
es£im  Kupolofen  schmilzt,  an  der  Wandung  des 

•  Siehe  „Stahl  und  Eisen"  Heft  1  1902  S.  5. 


Vorherdes  herunter,  setzt  sich  in  diesem  nach 
seinem  spezifischen  Gewicht  schichtenweise  ab  und 
füllt  den  Vorherd.  Wird  das  Eisen,  nachdem  es 
in  die  Pfanne  gelassen,  nicht  kräftig  gerührt,  so 
wird  man  beim  Giefsen  nicht  nur  finden,  dafs 
das  Eisenbad  ungleichmäfsig  warm  ist,  sondern 
man  wird  bei  Gufsstücken  auch  die  verschiedenste 
chemische  Zusammensetzung  haben.* 

Diese  unbedingte  Verurteilung  des  Vorherdes 
aus  dem  Munde  eines  erfahrenen  Hüttenmannes 
erregte  meine  Aufmerksamkeit  um  so  mehr,  als 
ich  die  Behauptungen  des  Hrn.  Grau  mit  meinen 
Beobachtungen  durchaus  nicht  in  Einklang  brin- 
gen konnte.  Um  nun  über  die  Rolle,  welche  der 
Vorherd  als  Entmischer  des  flüssigen  Eisens  nach 
Angabe  des  Hrn.  Grau  spielt,  tatsächliche  Unter- 
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lagen  zu  bekommen  und  Vergleiche  mit  dem 
Kupolofen  obne  Vorherd  anstellen  zu  können, 
habe  ich  nachstehende  Untersuchungen  angestellt 
und  hoffe  durch  dieselben  über  diese  von  Hrn. 
Grau  aufgewoi  fenc  Frage  Aufklärung  verschafft 
zu  haben. 

Kupolofen  1  ohne  Vorherd.  An  einem 
kleinen  Ireland-Kupolofen  ohne  Vorherd  mit  TjOO  mm 
lichtem  Durchmesser,  dessen  Beschickung  aus  60  % 
Eingüssen,  7,5  Jfe  Stahlabfällen,  10,5  %  grauem 
Hämatiteisen  und  16,5  #  weifsem  Hämatiteisen 
bestand,  wurden  die  einzelnen  Abstiche  untersucht. 
Die  Ergebnisse  sind  folgende: 


Ab.tirh 

(Ie«.-C 

"u 

Mn 

8 

la 

3,65 

0,53 

0,21 

0,140 

0.106 

lh 

3,68 

0,56 

0,21 

0,139 

0,183 

2 

3,4» 

U,54 

0,21 

0,130 

0,148 

3 

3,44 

0.47 

0,23 

0,127 

0,143 

1 

3,51 

0,13 

0,19 

0,127 

0,150 

B 

3,50 

0,46 

0,24 

0,142 

0,143 

0 

3.49 

0,51 

0,31 

0,139 

0,143 

7 

3.50 

0,45 

0,22 

0,142 

0,143 

8 

3,54 

0,16 

0,21 

0,143 

0,145 

!) 

3,43 

0,45 

0,21 

0,138 

0,141 

10 

3,49 

0,54 

0,24 

0,163 

0141 

Mittel  

3,51 

0,49 

0,22 

0,139 

0,147 

G  rollte  Schwan- 

kung vom  Mittel 

n«s  

0,11 

0,6 

0,09 

0,024 

0,027 

Iii  ->  

3,1 

12,5 

40,9 

17,3 

18,4 

Kupolofen  II  ohne  Vorherd,  800  mm 
Durchmesser.  Die  Beschickung  bestand  aus: 
25  %  westfälisch  III,  15  %  meliertem  Hämatit- 
eisen, 20  %  Zylinderbruch,  20  %  Stahleisen, 
20  %  westfälischem  Hämatiteisen.  Gewicht  des 
Gusses  3000  kg. 


A  [2 
1» 

3,06 
3,77 
3,74 

1,10 
1.12 
1,10 

0,90 
0,87 
0,85 

0,231  0,111 
0,241  !  0,109 
0,248  0,113 

Ii  {'2 

U 

3,58 
3,62 
3,59 

1,12 
1,07 

1.01 

0,82 
0,93 
0,90 

0,220  :  0,111 
0,258  0,104 
0,238  0,106 

c  (2 

3,70 
3,64 
3,70 

1,20 
1,22 
1,08 

0,93 
0,93 
0,98 

0,233  0,100 
0,248  0,095 
0,250  0,103 

f  1 

i)  2 

|3 

3,70 
3,70 
3,76 

1,02 
1,03 
1,05 

1,03 
1,03 
0,93 

0,250  0,106 
0,239  U,110 
0,440  0,101 

fl 

E  2 

1:» 

3,76 
3,67 
3,70 

1,01 
1,14 
1,21 

0,93 
0,95 
0,93 

0,300  0,100 
0,273  0,096 
0,473  0,098 

Mittel  

3,08  1,10 

0,93 

0,277  0,105 

(irölitc  Schwan- 
kung vom  Mittel 

0,10  0,12 

0,11 

1 

0,190  0,010 

I»  %   2,8 

10,9 

11,8 

70,8  9.5 

Kupolofen  III  ohne  Vorherd,  800mm 
Durchmesser.  Es  wurde  folgendermafsen  gat- 
tiert:  25°/o  meliertes  Hämatiteisen,  15%  weir*- 
strahliges  Eisen,  10  %  Flufseisen,  25  %  Zylinder- 
bruch, 25  %  westfälisches  Hämatiteisen  Gewicht 
des  Gusses  3000  kg. 


1 

Ab.,.." 

Oet  -0 

81 

P 

» 

(1 

A  l  2 
U 

3,71 
3,69 
3,57 

1,17 
1,24 
1,27 

VT>2 
0  57 
0,58 

0,38 
0,38 
0,89 

0,1<M 
0,|6.ft 
0,1«. 

[  1 

B  2 

U 

3,53 
3,50 
3,50 

1,27 
1,21 
1,29 

0,55 
0,61 
0,55 

0,36 
0,88 
0,41 

0,141 
0,144 
0,145 

1  1 

C  2 

U 

3,00 

3.60 
3,62 

1,4.1 
1,3(5 
1,38 

U,ol 
0,59 
0,55 

All 

U,41 

0,45 
0,44 

0,1  .TO 

0,13!» 

0,11» 

f  1 

Ü  2 
U 

3,60 
3,50 
3,47 

1,20 
1,17 
1,17 

0,65 
0,68 
0,55 

0,39 
0,39 
0,39 

0,132 
0,131 

0,134 

3,70 
3,65 
3,72 

1,21 

1,36 
1,32 

0,84 
0,92 
0,89 

0,26 
0,21 
0,33 

0,165 
O,10s 
0,I«> 

1,27 

0,64 

0,37 

0,137 

Grollte  Schwan- 
kung vom  Mittel 
aus  

0,16 

0,16 

0,28 

0,16 

i 

0.(fl'.' 

In  >  

1  4,5 

12,6 

43,8 

48,3 

23,4 

Kupolofen   I    mit   Vorherd,    700  tnm 
Durchmesser.    Der  Satz  bestand  aus  15  % 

}  westfälischem    Hämatiteisen,    15  %  englischem 
Hämatiteisen,  20  %  englisch  III,  25  %  Maschinen- 

i  bruch  und  25  %  Trichter  eigener  Schmelzung. 
Es  wurden  im  Vorherd  3000  kg  Eisen  an- 
gesammelt und  während  des  Fliefsens  des  Eisens 
in  die  Pfanne  in  Zwischenräumen  von  etwa  je 
einer  Minute  Eisenproben  entnommen,  welche  bei 
der  Analyse  nachstehende  Ergebnisse  lieferten: 


Nummtr  U*r       |  , 
l'robo 

Sl 

Mo 

s 

1 

2 
3 
4 
5 

6 

1  ! 

3,59 
3.56 
3,47 
3,53 
3.51 
3,56 
3,67 
3,69 

2,00 
1,97 
2,01 
1,93 
2,08 
2,01 
1,90 
1,90 

0,65 
0,62 
0,65 
0,68 
0,65 
0,70 
0,68 
0,70 

0,88  O.Ohö 
0,88  0,078 
0,88  0,085 
0,84  0,081 
0,88  0,0*3 
0.88  0,08fi 
0,73  0,0*0 
(»,64  0,08* 

3,56 

1,97 

0,67 

0,83 

0,0*5 

Grollte   Srhwau- 11 
kung  v.  Mittel  j 
aus  !  0,11 

0,07 

0,05 

0,19 

0.005 

In  »/.  1  3,1    |  3,6    |  7,1    1 24,1  6,0 


Kupolofen  II  mit  Vorherd.  Der  Salz 
bestand  aus :  50  kg  deutschem  Hämatiteisen. 
50  kg  Coltness  I,  150  kg  englisch  III,  250  Lg 
Bruch  (V«  eigener,  '/<  fremder  Bruch).  Gewicht 

des  Gusses  3000  kg. 
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Oc*.-C 

Mb 

P 

8 

•« 

•u 

•/. 

1 

1 

9  Oft 

1  IRR 

0  19] 

i> 

n  »in 

1  188 

0  123 

q 

q  IQ 

•1  Ol 

11  (In 

i  9ne< 

Vf  1£1 

4 
i 

i    4  IQ 

(1  fi8 

0  12*2 

& 

4  Mi 

9  97 

u,oa 

1  9H7 

« 
o 

<<  91 
•V* 

9  9ft 

1  1H7 

0  194 

7 

Q.  1<* 

9  97 

8 

8,12 

2,25 

0,(53 

1,197 

0,120 

9 

3,13 

2,27 

0,63 

1,218 

0,110 

in 

■<  iri 

t 

9  91 

1  9iMt 

O  1 15 

1 1 

9  Ol 

n  kq 

0  1 1 J. 

12 

3,10 

2,23 

0  61 

1,179 

0,113 

18 

3, 18 

2^27 

0^66 

Ü29 

0,118 

14 

I  3,13 

2,20 

0,64 

1,163 

0,121 

15 

^  3  IS 

•>  o  i 

*,*■* 

1  17ft 

2,25 

0,62 

1,188 

0,119 

(jreüte  Schwan- 

kung v.  Mittel 

i 

MS                        .        .  a 

|  0,06 

0,05 

0,05 

0,025 

0,009 

Ia*/.  

2,5 

2,2 

8,1 

2,1 

7,6 

Zusammenstellung  der  prozentualen  Schwan- 
kungen. 


Bticlchouag  det 

Uc  C 

Mn 

p 

s 

OfcDl 

.. 

•f« 

Ohne  Vorherd  1 

n           „  2 

i,       »,  3 

1  8,1 
2,8 
1  4,5 

12,5 
10,9 
12,6 

40,9 
11.8 

43,8 

17,3 
70,8 
43,3 

18,4 
9,5 
23.4 

ilit  Vtirherd  1 

„  2 

1  ¥ 

3,6 
2,2 

7,1  24,1 
8,1  2,1 

6,0 
7,6 

Der  Kohlenstoß*  zeigt  die  geringste  Schwan- 
kung. Dies  rührt  wohl  von  der  Menge  dieses 
Körpers  her,  die  so  grofs  ist,  dafs  Analysenfeliler 
nicht  mehr  in  solchem  Mafse  zum  Ausdruck  kom- 
men, wie  hei  andern  Elementen,  die  nur  in  Bruch- 
teilen von  Prozenten  anwesend  sind,  bei  denen 
abo  eine  kleine  Abweichung  im  Analysenresultat 
prozentual  viel  stärker  in  die  Erscheinung  tritt. 
Anderseils  wird  der  Kohlenstoffgehalt  des  Eisens 
im  Ofen  ohne  Vorherd  immer  von  der  Tempe- 
ratur abhängig  sein,  mit  welcher  dasselbe  in  den 
Herd  gelangt.  Geht  der  Ofen  heifs,  so  wird  das 
Eisen  aus  dem  Koks  im  Herd  so  lange  Kohleniloff 
auflösen,  bis  dasselbe  semer  Temperatur  ent- 
sprechend den  Sättigungsgrad  für  Kohlenstoff  er- 
reicht hat-  Da  nun  der  Ofen  während  des 
Schmelzens  unter  denselben  Umständen  betrieben 
wird,  so  wird  der  Kohlenstoffgehalt  des  Eisens  im 
Ofen  ohne  Vorherd  nicht  viel  schwanken.  Im 
Ofen  mit  Vorherd  aber  mischt  sich  das  aus  dem 
Ofen  kommende  Eisen,  falls  es  beim  Einflicfsen 
in  den  Vorherd  ungleichmäßigen  Kohlenstoff- 
gehalt enthielt. 

Das  Silizium  zeigt  nur  beim  Ofen  ohne  Vor- 
herd gröfsere  Differenzen,  als  auf  Rechnung  der 
Abweichungen  der  Analysenergebnisse  gesetzt  wer- 
den kann.  Das  Silizium  ist  nächst  dem  Mangan 
derjenige  Körper,  der  im  Kupolofen  am  leichtesten 
»erbrennt. 


Je  nach  den  Verbrennungsvorgängen  vor  den 
Formen  wird  eine  gröfsere  oder  geringere  Menge 
oxydierender  Gase  vorhanden  sein,  welche  auf 
das  geschmolzene  Eisen  einwirken  und  in  der 
Hauptsache  Eisenoxydul  bilden,  das  in  die  Schlacke 
geht.  Aus  der  Schlacke  wird  das  Eisenoxydul 
durch  das  Silizium  und  das  Mangan  wieder  reduziert 
und  ins  Eisenbad  zurückgeführt.  Die  Menge  der 
Schlacke,  welche  über  dem  Eisenbade  steht,  wird 
infolgedessen  ebenfalls  von  Einflufs  auf  den  Sili- 
zium- und  Mangangehalt  sein.  Steht  das  Eisen- 
bad hoch  im  Herde,  so  wird  die  gebildete  Schlacke 
nicht  lange  mit  dem  flüssigen  Eisen  in  Berührung 
bleiben,  und  das  Silizium  sowie  das  Mangan  wer- 
den weniger  Gelegenheit  haben,  mit  dem  Eisen- 
oxydul  der  Schlacke  in  Reaktion  zu  treten. 

Auch  der  Kohlenstoff  des  Eisens  nimmt  an 
dieser  Reaktion  zwischen  flüssigem  Metall  und  ge- 
bildeter Schlacke  teil.  Im  Ofen  ohne  Vorherd 
kann  jedoch  aus  dem  Koksbett  das  Eisen  seinen 
Kohlenstoff  immer  wieder  ergänzen,  so  dafs  der 
Kohlenstoffgehalt  trotzdem  weniger  Schwankungen 
unterworfen  sein  wird,  als  der  Gehalt  an  Silizium 
und  Mangan. 

Im  Ofen  mit  Vorherd  findet  ebenfalls  Be- 
rührung zwischen  Schlacke  und  flüssigem  Eisen 
und  infolgedessen  Reaktion  der  obengenannten 
drei  Bestandteile  des  Eisens,  Kohlenstoff,  Mangan 
und  Silizium,  mit  dem  über  den  Formen  ge- 
bildeten und  sodann  verschlackten  Eisenoxydul 
statt.  Allein  hier  findet  ein  solch  häufiger 
Wechsel  zwischen  der  Menge  des  flüssigen 
Eisens  und  der  Schlacke  nicht  statt;  das  Eisen 
,  bleibt  längere  Zeit  im  Vorherd,  und  es  wird  sich 
[  ein  viel  vollständigerer  Ausgleich  zwischen  den 
unteren  Schichten  des  Eisens  mit  der  oberen, 
in  Berührung  mit  der  Schlacke  etwas  gefrischten 
Schicht  vollziehen  können. 

Der  Phosphor  zeigt  ganz  enorme  Schwan- 
kungen, obgleich  eine  Oxydation  des  Phosphors 
nicht  in  Betracht  kommt.  Bei  Ofen  I  sind  die 
Schwankungen  nichl  so  beträchtlich  ;  es  ist  hier- 
bei in  Betracht  zu  ziehen,  dafs  hei  dem  niedri- 
gen Gehalt  an  Phosphor  kleine  unvermeidliche 
Analysenfeliler  sehr  in  die  Erscheinung  treten. 
Die  Schwankungen  bei  Ofen  II  und  III  sind  ent- 
weder ungleichmäfsigem  Niedergehen  der  Be- 
schickung oder  Unregelmäfsigkeiten  im  Aufgichten 
zuzuschreiben. 

Die  Ofen  mit  Vorherd  zeigen  auch  hier  be- 
!  deutend  bessere  Ergebnisse.  Sieht  man  vom 
\  Phosphorgehalle  der  letzten  Probe  bei  Ofen  Nr.  I 
mit  Vorherd  ab,  so  zeigt  es  sich,  dafs  im  Vor- 
herd das  Eisen  sich  gut  gemischt  hat  und  der 
Phosphorgehall  ziemlich  gleichmäßig  im  Eisen 
verteilt  ist.  Bei  der  Probe  Nr.  8  des  Ofens  Nr.  I 
mit  Vorherd  ist  offenbar  während  des  etwa 
zehn  Minuten  dauernden  Abslechens  noch  Roh- 
eisen mit  etwas  weniger  Phosphor  in  den  Vor- 
herd gelangt,  da  das  Hämatiteisen  des  folgenden 
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28.  Jahrg.  Nr.  19. 


Satzes,  welches  in  der  Gattierung  sich  befand, 
infolge  Setzens  direkt  auf  den  Koks  wahrscheinlich 
verhältnismäfsig  mehr  geschmolzen  ist,  als  die 
übrigen  Bestandteile  der  Gattierung. 

Der  Schwefelgehall  ist,  abgesehen  von  Ofen  I 
und  III  ohne  Vorherd,  nur  geringen  Schwankungen 
unterworfen.  Bei  diesen  Öfen  wurden  die  Proben 
sofort  nach  Beginn  des  Schmelzens  entnommen. 
Das  erste  Eisen  hatte  reichlichere  Gelegenheit, 
Schwefel  aus  dem  Füllkoks  aufzunehmen,  als  die 
nachfolgenden  Abstiche.  Namentlich  Ofen  Nr.  III 
ohne  Vorherd  zeigte  die  Abnahme  des  Schwefels 
mit  der  Dauer  des  Schmelzens  sehr  deutlich, 
trotzdem  dem  Füllkoks  Kalkstein  zugeschlagen  war. 

Aus  Vorstehendem  dürfte  hervorgehen,  dafs 
die  Ansicht  des  Hrn.  Grau  über  die  Schädlich- 
keit des  Vorherdes  unhaltbar  ist.  Die  Versuche 
beweisen  zur  Genüge,  dafs  das  flüssige  Eisen  sich 
im  Vorherd  mischt,  und  derselbe  die  in  dieser  Be- 
ziehung auf  ihn  gesetzten  Erwartungen  in  vollem 
Umfange  erfüllt. 

Besteht  die  Gattierung  beim  Ofen  ohne  Vor- 
herd aus  Roheisen  verschiedener  Schmelzbarkeit, 
und  erfolgt  das  Setzen  nicht  sachgemäfs,  so 
können  Abstiche  erfolgen,  die  verschiedenartig  zu- 
sammengesetztes Eisen  enthalten.  Würden  die 
Abstiche  direkt  zu  kleinen  Stücken  vergossen,  so 
kann  es  wohl  vorkommen,  dafs  die  Gufsstücke 
nicht  die  gewünschte  Zusammensetzung  besitzen. 
Sammelt  man  dagegen  die  einzelnen  Abstiche  in 
einer  grofsen  I Tanne  zum  Gusse  eines  grofsen 
Stückes,  so  findet  in  der  Pfanne  ein  Ausgleich 
statt,  obgleich  dies  nicht  in  allen  Fällen  zutreffen 
wird. 

Um  hierüber  Aufschlüsse  zu  erhalten,  habe 
ich  verschiedene  Gufsstücke,  welche  zum  Teil  aus 
Ofen  Nr.  II  und  III  ohne  Vorherd  unter  Zuhilfe- 
nahme einer  grofsen  Pfanne  gegossen  waren,  an 
drei  verschiedenen  Stellen  untersucht.  Die  Gufs- 
stücke halten  sämtlich  dieselbe  zylindrische  Form 
und  ein  Nettogewicht  von  5000  kg. 

Die  Untersuchung  lieferte  die  in  der  nach- 
stehenden Tabelle  zusammengestellten  Ergebnisse. 

Die  Resultate  sind  ganz  auffallend.  Die  Ge- 
halte an  Silizium  schwankeu  an  den  verschiedenen 
Stellen  nur  wenig;  dasselbe  kann  mil  geringen 
Ausnahmen  bezüglich  des  Phosphors  gesagt  wer- 
den. Die  Entmischungserscheinungen  erstrecken 
sich  hauptsächlich  auf  den  Schwefel  und  zum 
Teil  auch  auf  das  Mangan. 

Bei  denjenigen  Stücken,  bei  welchen  sich  keine 
grofsen  Unterschiede  im  («ehalt  an  Schwefel 
finden,  ist  das  Mangan  ebenfalls  ziemlich  gleich- 
raäfsig  verteilt  (Nr.  1,  3,  h,  6  und  S);  dagegen 
zeigen  die  Gufsstücke  mit  verschiedenem  Schwefel- 
gehalt  auch  verschiedene  Mangangehalte,  und 
finden  sich  die  hohen  Gehalte  an  Schwefel 
und  Mangan  zusammen  an  derselben  Stelle  des 
Stückes  (-2,  4,  7,  9  und  10).  Der  Gufs  erfolgte 
steigend ;  es  hat  also  wahrscheinlich  schon  in  der 


Pfanne  während  des  Ansammeins  des  Eisens  die 
Entmischung  begonnen.  Das  Mangan  in  Verbin- 
dung mit  dem  Schwefel  als  Schwefelmangan  ist 
als  unlöslicher,  spezifisch  leichterer  Körper  im 
Eisenbade  emporgestiegen  und  dadurch  die  Un- 
gleichmäfsigkcit  der  Zusammensetzung  verursacht 
worden.  Beim  steigenden  Gufs  kommen  die  oberen 
Schichten  des  Eisens  in  der  Pfanne  auch  in  die 
oberen  Teile  der  Gufsform,  weshalb  sich  in  den 
oberen  und  mittleren  Teilen  des  Gutsstückes 
durchweg  die  höheren  Gehalte  an  Mangan  und 
Schwefel  finden. 
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(Oben 
1.  ]  Mitten 
\  Unten 

1,71 
1,72 
1,71 

0,68 
0,65 
0,65 

0,480 
0,467 
0,475 

0,112 
0,110 
0.077 

j  Oben 
2.  J  Mitten 
[  Unten 

1,49 
1,47 
1,49 

0,69 
0,68 
0,54 

0,422 
0.421 
0,435 

0,212 
0,208 
0.111 

l  Oben 
3.  J  Mitten 
(  Unten 

1,44 
1,42 
1,43 

0,50 
0,51 

*  * 

0,50 

0,437 
0,455 
0,437 

0,094 
0,0% 
0,076 

(  Oben 
4.  '  Mitten 
\  Unten 

0,96 
0,96 
0,97 

0,76 
0,71 
0,57 

0,439 
0,450 
0,464 

0,210 
0,174 
0,100 

[  Oben 
6.  {  Mitten 
\  Unten 

i  1,07 
1,07 
1,08 

0,59 
0,59 
0,67 

0,408 
0,412 
0,419 

0,094 
0,0f« 
0,071» 

[  Oben 
(5.  J  Mitten 
(  Unten 

0,99 
0,97 
1,17 

0,71 
0,71 
0,71 

0,56 
0,48 
0,49 

0,110 
0,117 

0,099 

(  Oben 
lA  Mitten 
|  Unten 

1,40 
1,33 
1.24 

0,74 
0,82 
0,71 

0,47 
0,58 
0,48 

0,121 
0,115 
0,103 

(  Oben 
8.  MitU-n 
(  Unten 

1,02 
1,00 
1,04 

0,53 
0,52 
0,53 

0,411 
0,411 
0,419 

0,108 
0,112 
0,104 

f  Oben 
9.  J  Mitten  j 
\  Unten 

i,r>i 

1,51 
1,51 

0,99 
1,01 
0,86 

0,535 
0,545 
0,571 

0,295 
0,311 
0.175 

(  Oben 
10.  Mitten 
{  Unten 

1,51 
1,46 
1,43 

0,79 
0,89 
0,73 

0,579 
0,535 
0,569 

0,210 
0,304 
0,162 

Bei  den  Gufsslücken,  welche  gleichmäßige  Zu- 
sammensetzung aufweisen,  hat  die  Entmischung 
jedenfalls  in  der  Pfanne  schon  ihr  Ende  erreicht, 
und  das  Schwefelmangan  ist  zum  grofsen  Teil 
in  die  Schlacke  gegangen.  Sämtliche  Proben  mil 
gleichmäfsigem  Schwefelgehalt  zeigen  niedrige 
Mangangehalte,  ein  Anzeichen  dafür,  dafs  das 
Mangan  zum  Teil  in  die  Schlacke  eingetreten  ist. 
da  die  Mischungen,  aus  welchen  das  Material 
gegossen,  bezüglich  des  Mangangehalts  durchaus 
gleichmäßig  waren.  Ob  nun  die  Reinigung  des 
Materials  von  Schwefel  mittels  Mangan  durch 
längeres  Stehen  der  Pfanne  oder  durch  höhere 
Temperatur  des  flüssigen  Eisens  bewirkt  wurde, 
liefs  sich  im  vorliegenden  Falle  nicht  mehr  ent- 
J  scheiden. 
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Die  Entschwefelung  mittels  Mangan  wird  um 
so  rascher  vor  sich  gehen,  in  je  heifserem,  dünn- 
flüssigerem Zustande  das  Metallbad  sich  befindet. 
Natürlich  wird  die  Höhe  des  Mangangehalts 
ebenfalls  von  EinHufs  sein,  da  der  Schwefel  um 
so  Tollständiger  als  Schwefelmangan  und  nicht 
als  Schwefeleisen  vorhanden  sein  wird,  je  gröfser 
der  Gehalt  an  Mangan  ist. 

Der  Vorherd  kann  viel  besser  vorgewärmt 
werden,  als  die  Pfanne;  das  Metall  wird  im  Vor- 
berd  unter  der  schützenden  Schlackendecke  viel 
längerdflnnflüssig  bleiben,  als  in  der  offenen  Pfanne. 
Die  dicken  Wände  des  Vorherdes  schützen  das 
Metallbad  besser  vor  Wärmeverlusten,  als  dies  in 
der  Pfanne  der  Fall  ist.  Alle  Umstände  für  eine 
Reinigung  des  Metallbades  sprechen  demgemäfs 
für  das  Ansammeln  des  Eisens  im  Vorherd  und 


abiolutc 


relativ..  Fettigkeit. 


nicht  in  der  Pfanne.  Im  Kupolofen  mit  Vorherd 
wird  das  Eisen,  sobald  es  geschmolzen  ist,  der 
Einwirkung  des  Brennstoffes  entzogen.  Aus  dem 
im  Herd  befindlichen  Brennstoff  des  Ofens  ohne 
Vorherd  kanti  das  flüssige  Eisen  Schwefel  auf- 
nehmet], was  beim  Ofen  mit  Vorherd  nicht  der 
Fall  ist  Es  mufs  demnach  das  Eisen  aus  dem 
"fen  mit  Vorherd  weniger  Schwefel  enthalten. 
Diese  Überlegung  hat  sich  jedoch  bei  den 
Versuchen  über  die  Festigkeit  und  Zusammen- 
setzung des  Dampfzylindergusses  nicht  bestätigt 
gefunden. 

In  vorstehender  Abbildung  sind  die  relativen  und 
absoluten  Fcstigkeilszablen,  welche  mit  den  betreffen- 
den Proben  erhalten  wurden,  graphisch  dar- 
gestellt, ebenso  die  entsprechenden  Schwefelgehalte. 
Die  schwarzen  Felder  zeigen  an.  dafs  es  sich  um 
XIX.» 


Proben  aus  dem  Ofen  ohne  Vorherd  handelt, 
während  die  weifsen  Felder  Proben  vom  Ofen 
mit  Vorherd  anzeigen.  Die  Nummern  beziehen 
sich  auf  die  Probennummern  der  dort  angegebenen 
Tabelle. 

Es  sind  von  21  Firmen  Probestäbe  zu  diesen 
Versuchen  zur  Verfügung  gestellt  worden.  Die 
Versuche  erstrecken  sich  auf  41  verschiedene 
Güsse.  Von  den  2 1  Firmen  benutzen  1 1  Firmen 
Ofen  ohne  Vorherd,  welche  insgesamt  18  Proben 
zur  Untersuchung  stellten,  und  10  Firmen  Öfen 
mit  Vorherd,  von  welchen  23  Proben  stammen. 
Der  durchschnittliche  Schwefelgehalt  der  Proben 
aus  den  Ofen  ohne  Vorherd  beträgt  0,110  %, 
während  der  durchschnittliche  Schwefelgehalt  der 
Proben  aus  den  Öfen  mit  Vorherd  sich  auf 
0,113  %  beläuft. 

Soweit  obige  Versuche  allgemeine  Schlufsfolge- 
rungen  zulassen,  ergeben  dieselben,  dafs  keines 
der  beiden  Ofensysleme  in  bezug  auf  die  Schwefel- 
aufnahme Vorzüge  aufweist  und  obige  theoretische 
Überlegung  nicht  zutreffend  ist. 

Betreffs  des  Gehalts  an  Kohlenstoff  ergeben 
die  angezogenen  Versuche  jedoch  vollkommene 
Übereinstimmung  mit  der  Theorie.  Es  wurde  be- 
reits ausgeführt,  dafs  beim  Ofen  ohne  Vorherd 
das  flüssige  Eisen  in  einem  Koksbett  steht  und 
sich  entsprechend  seiner  Temperatur  und  seiner 
Zusammensetzung  mit  Kohlenstoff  sättigen  kann. 
Beim  Kupolofen  mit  Vorherd  wird  das  Eisen,  so- 
bald es  verflüssigt  ist,  der  Einwirkung  des  Brenn- 
stoffs entzogen;  es  hat  demgemäüs  weniger  Ge- 
legenheit, aus  dem  Koks  Kohlenstoff  aufzunehmen. 
Das  Mittel  aus  den  18  Proben  aus  den  Öfen 
ohne  Vorherd  ergibt  3,53  %  Kohlenstoff,  wäh- 
rend die  23  Proben  aus  den  Öfen  mit  Vorherd 
im  Durchschnitt  3,33  %  Kohlenstoff  enthalten. 
Hierin  liegt  meines  Erachtens  ein  Umstand,  der 
als  Vorzug  des  Ofens  mit  Vorherd  betrachtet 
werden  mufs.  Die  Festigkeitseigenschaften  des 
Eisens  hängen  mit  dem  Verhältnis  der  Kohlen- 
stofformen  eng  zusammen.  Sobald  ein  Eisen  je- 
doch sehr  viel  Kohlenstoff  enthält,  ist  es  viel 
schwieriger,  dieses  richtige  Verhältnis  zu  treffen, 
als  wenn  der  Kohlenstoffgehalt  niedrig  ist.  Aufser- 
dem  scheidet  sich  der  Graphit  bei  kohlenstoff- 
reichem Eisen  in  grobkörnigerer  Form  ab,  als  bei 
kohlenstoffarmcm  Material,  was  ebenfalls  wieder 
auf  die  Festigkeilseigenschaften  von  ungünstigem 
Eintlufs  ist. 

Je  niedriger  der  Gesamtkohh'nsloffgchall  eines 
Materials  ist,  desto  leichler  kann  meines  Erach- 
tens Qualilätsgufs  aus  demselben  hergestellt  wer- 
den. Der  Zusatz  von  Flufseisenabfällen,  mit  dessen 
Hilfe  neuerdings  der  Kohlenstoff-  und  auch  der 
Siliziumgehalt  des  Materials  herahgedrückt  wird, 
erweist  sich  im  Kupolofen  mit  Vorherd  viel  wirk- 
samer, als  in  einem  solchen  ohne  Vorherd,  da 
in  letzterem  durch  die  Kohlenstoffaufnahme  im  Herd 
der  Zweck  des  Zusatzes  zum  Teil  vereitelt  wird. 
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Di«  Fesligkeitseigenschaften  der  Proben  aus 
den  beiden  Ofensystemen  waren  folgende: 

1.  Proben  aus  dem  Ofen  ohne  Vorherd. 

Absolut«  Festigkeit  K,  Mittel  ~  1018kg/qcm 
Relative        ,         Ki.    „     ~  4006  „ 
Durchbiegung  vor  d.  Bruche  a  =  8,3  mm 
Fallhöhe  de»  Hammers  h  .  .  =8.4  „ 
KbXfl  =  31071. 

2.  Proben  aus  dem  Ofen  mit  Vorherd. 

Absolute  Festigkeit  K,  Mittel  =  1995kg/.jcm 
Relative        „        Kb     „     =4110  „ 
Durchbiegung  vor  d.  Itruche  a  =  8,3  mm 
Fallhöhe  des  Hammers  .  .  .  =  8,6  „ 
Kb  X  a  =  94  529. 

Man  kann  aus  obiger  Gegenüberstellung  schlic- 
fsen,  dafs  soweit  obige  Untersuchungen  allgemeine 
Schlufsfolgerungcn  zulassen,  sowohl  der  Ofen  ohne 
Vorherd,  als  auch  derjenige  mit  Vorherd  gleich  guten 
Gufs  zu  liefern  imstande  ist.  Von  den  t:3  Proben 
zeigten  sieh  I  1  Proben  in  ihren  sämtlichen  Festig- 
keitseigenschaften  als  durchweg  (Iber  dorn  Durch- 
schnitt stehend.  Von  diesem  Qualilätsmalerial 
stammten  C  aus  Öfen  ohne  uud  5  aus  Ofen  mit 
Vorherd.  Also  auch  hier  wieder  Gleichwertigkeit 
der  beiden  Ofensysleme. 


Wenn  nun  oben  ausgeführt  wurde,  dafs  der 
Ofen  mit  Vorherd  besser  geeignet  wäre,  Qualiläls- 
gufs  zu  erzeugen,  als  derjenige  ohne  einen  solchen, 
so  mufs  diese  Behauptung  angesichts  der  Nicht- 
beslätigung  durch  die  angeführten  Versuche  doch 
aufrecht  erhalten  werden.  Bei  keinem  Ofen  mit 
Vorherd  wurde  meines  Erachtens  der  Vorteil  dieses 
;  Ofensystems  richtig  ausgenutzt.  Die  Analysen  der 
Tabelle  des  Kupolofens  II  mit  Vorherd  zeigen, 
dafs  es  in  diesen  Öfen  möglich  ist,  Gufsstücke 
mit  nicht  mehr  als  3  %  Gesamtkohlenstoff  her- 
zustellen. Von  mir  angestellte  Untersuchungen 
von  Zylindergufs  einiger  renommierter  Firmen  er- 
gaben dieselben  Resultate.  Im  Durchschnitt  be 
trägt  von  27  Analysen  der  Gesamtkohlensloff- 
gehalt  noch  nicht  3  °jo,  in  einzelnen  Fällen  sinkt 
derselbe  sogar  auf  2,0  % .  Solch  niedrige  Ge- 
samtkohlenstofTgehalte  linden  sich  bei  den  Proben 
über  die  Untersuchungen  von  Dampfzylindcrgufs 
;  leider  nicht.  Wären  Proben  solcher  Zusammen- 
;  setzung  vorhanden  gewesen,  so  hätte  sich  die 
Überlegenheit  des  Ofens  mit  Vorherd  in  bezug 
auf  die  Herstellung  von  Qualilätsmalerial  an  dem 
Ofen  ohne  Vorherd  meines  Erachtens  mil  Sicher- 
heit nachweisen  lassen. 


Hochofen  mit  ununterbrochenem  Roheisen-  und  Schlackenahfluß 

nach  Patent  Stapf. 

Von  A.  Bratke,  Trofaiach  (Steiermark). 
(Schlaf;  von  Seite  1035.) 


Bekanntlich  wird  noch  immer  die  Entnahme 
des  Roheisens  derart  durchgeführt,  daß  dasselbe 
bis  ungefähr  zur  Schlackenabflnßöffnung  angestaut 
wird  —  2  bis  4  und  mehr  Stunden  lang  je  nach 
Größe  des  Eisenkastens  oder  nach  Betriebserforder- 
nis—,  um  dann  durch  Öffnen  des  Sticbloches  zum 
Abfluß  gebracht  zu  werden.  Das  ausströmende 
Roheisen  wird  hierauf  entweder  durch  Kanäle  in 
eigens  hergerichtete,  stets  bereitgehaltenc  offene 
Gießformen  oder  auch  nur  in  ein  Sandbett  ge- 
leitet, daselbst  durch  Abkühlenlassen  zum  Er- 
starren gebracht,  oder  aber  in  eine  Pfanne  ab- 
gelassen, um  noch  im  möglichst  warmen,  flüssigen 
Zustande  der  Weiterverarbeitung  in  einer  Birne 
oder  in  einem  Herdofen  unterzogen  oder  in  einem 
Mischer  angesammelt  zu  werden.  Ist  es  in 
ersterem  Falle  dann  die  Aufgabe  einer  nicht 
unbedeutenden ,  der  Größe  der  Tageserzeugung 
angepaßten  Mannschaft,  in  dem  mit  heißer  Luft, 
Wasserdampf  (vom  Abspritzen)  und  glühendem 
Staub  erfüllten  Guß-  und  Kühlraume  die  Roheisen- 
knehen  oder  bei  Formguß  die  zusammenhängen- 
den Masseiii  zu  zerschlagen  und  fortzuschaffen, 


eine  Arbeit,  die  der  unangenehmen  Nebenuinstände 
wegen  nur  gegen  hoho  Entlohnung  geleistet  wird 
und  infolgedessen  die  Gestehungskosten  des  Roh- 
eisens empfindlich  beeinflußt,  so  liegt  in  dem 
Umstände,  daß  die  Teilungs-  und  Zerkleinerungv 
arbeit  beim  ununterbrochenen  Abflüsse  gänzlich 
entfällt,  allein  schon  ein  großer  Vorteil.  Dagegen 
.  kommt  im  zweiten  Falle  als  großer  Nachteil  der 
i  unterbrochenen  Roheisenentnahme  der  Umstand 
in  Betracht,  daß,  abgesehen  von  der  info'ge 
häutigen  Auseinanderfallens  der  Stichzeiten  stet» 
störenden  gegenseitigen  Abhängigkeit  der  ge- 
kuppelten Betriebe,  man  der  Ungleichmäßigkeit 
dos  in  Absätzen  entnommenen  Rohprodnktes 
;  wegen  kein  verläßliches,  gleichmäßiges  Material 
für  die  Weiterverarbeitung  erhält  und  sieb  daher 
bei  Großbetrieben  mit  kostspieligen  Apparaten  zur 
Ausgleichung,  den  sogenannten  Mischern,  behelfen 
muß.  Letztere  ließen  sich  jedoch,  wenn  man  auch 
fürder  auf  diese  Zwischenarbeit  zum  Zwecke  der 
Reinigung,  Vorbereitung  nnd  Änderung  der  chemi- 
schen Zusammensetzung  angewiesen  sein  wird, 
bei  der  ununterbrochenen  Roheisenontnahme  be- 
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dentend  einfacher  and  handsamer,  weil  in  kleinerem 
Mallstabe  erforderlich ,  daher  anch  billiger  ein- 
gehalten and  whrden  dabei,  was  von  besonderer 
Wichtigkeit  wäre,  die  Möglichkeit  bieten,  das 
znflitliende  Material  stetig  and  rasch  zu  über- 
prüfen und  erforderlichenfalls  anf  eine  bestimmte 
Znsammensetzung  durch  Znstttze  in  fester  oder 
flüssiger  Form  sofort  zn  Andern. 

Zu  den  angeführten  Vorteilen  hinsichtlich 
der  Entnahme  aud  Weiterverarbeitung  des  beim 
ununterbrochenen  Abflüsse  gewonnenen  Roheisens 
gesellt  sich  indessen  noch  eine  Reihe  anderer, 
nicht  zu  unterschätzender  Vorteile,  welche  sich 
ans  der  günstigen  Beeinflussung  des  Ofenganges 
selbst  sowie  deren  Folgen  ergeben,  und  als  eine 
namhafte  Ersparnis  in  der  Betriebswirtschaft 
eines  derart  eingerichteten  Hochofens  zum  Aus- 
druck gelangen.  Bekanntermaßen  erfolgt  bei 
der  bisher  üblichen  satzweisen  Entnahme  des 
Roheisens  der  Gichtengang  naturgemäß  infolge 
der  ungleichen  Wärmeentnahme  höchst  ungleich- 
milbig: in  der  Roheisen-Sammelzeit  mit  abnehmen- 
der Geschwindigkeit,  während  des  Abstiches  nnter 
allmählichem,  nach  demselben  unter  plötzlichem 
ruckweisem  Nachsitzen  der  Beschickungssäule, 
wodnrch  teils  gar,  teils  halb  aufgeschlossenes 
^ehmelzgnt  unter  die  Formzone  in  den  sich 
bildenden  Hohlraum  des  unteren  Gestelles  ge- 
drückt wird  und  sich  ein  sprungweises  Vorrücken 
des  Gichtgutes  unter  auffallendem  Vorrollen  des 
grobstückigen  Möllers,  auch  in  der  Kohlungs- 
aod  RednktionBzone  oft  zur  Brückeubildnng  und 
zi  Gichtstürzen  Anlaß  gebend,  fühlbar  macht. 
Durch  die  stetige  Roheisenentnahme  würde  all 
diesen  betriebhemmenden  und  störenden  Übel- 
ständen zweifellos  abgeholfen  sein ,  indem  sich 
ein  gleichmäßiges,  dem  ununterbrochenen  Abfließen 
des  Eisens  entsprechendes  Nieder-,  vielmehr  Nach- 
gehen der  Gichten,  ein  kaum  merkliches  Vorrolleii 
des  Gichtgutes  verursachend,  durch  die  ganze 
Ofensänle  hindurch  einstellen  würde.  Ferner 
müßte  schon  wegen  der  gleichmäßigen  Wärme- 
entnahme, da  das  sich  sammelnde  Eisen  nicht 
«nndenlang,  wie  jetzt  während  der  Anstauung, 
flüssig  erhalten,  sondern  gleich  abrinnen  würde, 
ein  geringerer  Brennstoffaufwand  sich  ergeben 
and  infolge  der  vermiedenen  Störungen  nicht  nur 
eine  Steigerung  der  Tageserzen gung,  sondern 
anch  eine  gleichmäßigere  Beschaffenheit  des  er- 
zeugten Roheisens  erzielt  werden.  Auch  würde 
durch  das  kontinuierliche  Austreten  der  Schmelz- 
prodnkte  ein  sehr  großer  Vorteil  dadurch  erreicht 
sein,  daß  man  in  der  angenehmen  Lage  wäre, 
aas  der  in  der  Zeiteinheit  austretenden  Roheisen- 
md  Schlackenmenge,  aus  dem  Aussehen,  der 
Beschaffenheit  und  der  chemischen  Zusammen- 
setzung den  Gang  des  Hochofens  jederzeit  genau 
zn  verfolgen  und  zu  überprüfen,  wodurch  die 
Führung  und  Wartung  eines  darauf  eingerichteten 
Hochofens  wesentlich  erleichtert,  eine  raschere 


Einflußnahme  auf  Gang  und  Gicbtung  ermöglicht 
und  man  eher  und  besser  imstande  wäre,  Stö- 
rungen, die  sich  Bofort  selbst  verrieten,  wirkungs- 
voller und  schneller  vorzubeugen    und  deren 

!  schädliche,  ja  oft  gefährliche  Dauer  zu  kürzen 

■  und  dadurch  oft  rocht  kostspieligen  Auslagen 
zu  begegnen. 

Schon  wegen  dieses  nicht  hoch  genug  zu 
veranschlagenden  Vorteiles  allein  ist  die  An- 
wendung des  kontinuierlichen  Abfließens  der 
Schmelzprodukte  beim  Hochofenbetrieb  unter  allen 
Umständen  empfehlenswert,  selbst  dann,  wenn 
es  der  an  den  Hochofenbetrieb  unmittelbar  an- 
geschlossene Konverter-  oder  Martinbetrieb  er- 
fordern sollte,  daß  von  Zeit  zu  Zeit  größere 
Roheisenmengen  auf  einmal  disponibel  sind,  die 
heute  scheinbar  sehr  vorteilhaft  durch  den  Ab- 
stich des  Hochofens  geliefert  werden.  Allerdings 
ist  es  dann  unerläßlich,  —  wie  übrigens  ähn- 
liches auch  heute  Bchon  geschieht  — ,  daß  man 
das  aus  dein  Hochofen  austretende  Roheisen 
vorerst  in  einen  Herdofen  abfließen  oder  eintreten 

!  laßt,  um  daselbst  eine  geeignete  Roheisenmenge 
anzusammeln  und  vor  Abkühlung  zu  schützen. 
Dieses  Verweilen  in  dem  Roheisensammler  bezw. 

:  Vorherd  braucht  man  jedoch  durchaus  nicht 
nutzlos  verstreichen  zu  lassen,  sondern  es  kann 
im  Gegenteil  in  der  verschiedensten  Weise  vor- 
teilhaft ausgenutzt  werden,  indem  man  dadurch 
hinreichend  Zeit  und  Gelegenheit  ündet,  die 
chemische  Zusammensetzung  des  jeweilig  fallen- 

I  den  Roheisens  durch  entsprechende  Znsätze  und 
dergleichen   für  den  darauf  folgenden  Prozeß 

'  nach  Wunsch  zu  ändern.  So  könnte  man  z.  B. 
mittlerweile  sehr  bequem  ein  Vorfrischen,  eventuell 

I  auch  eine  teilweise  Abscheidung  von  Schwefel 
vornehmen  oder  dem  Roheisen  ein  gewisses  Quan- 
tum bereits  gefrischten  Materials  —  Schrott  und 
Alteisen  —  behufs  Verminderung  des  prozentualen 
Kohlenstoff-,  Silizium-  und  Mangangehalts  bei- 
mengen, um  den  darauf  folgenden  Rafünierprozeß 
zu  beschleunigen  und  zu  verbilligen. 

Noch  einige  andere  —  wenn  auch  nicht  ge- 
rade wesentliche  —  Vorteile,  die  mit  dem  nn- 

'  unterbrochenen  Abfluß  der  Schmelzprodukte  im 
Zusammenhang  stehen,  seien  in  folgendem  an- 
gedeutet:' 

Da  bei  den  bisher  üblichen  Hochöfen  das 
|  sich  allmählich  ansammelnde  Roheisen  oft  mehrere 
Stunden  lang   im  Ofengestell   verbleiben  muß 
und  mittlerweile  selbstverständlich  fortwährend 
Wärme  an  das  Ofenmauerwerk  abgibt,  so  muß, 
i  um  es  vor  dem  Einfrieren  zu  schützen,  das  vom 
|  Sehmelzrauine    zufließende    Roheisen    mit  ent- 
1  sprechend  höherer  Temperatur  in  den  Sammel- 
;  räum  gelangen,  um  den  angedeuteten  Wärme- 
j  Verlust  wieder  wettzumachen.    Daß  hierzu  ein 
gewisser  Aufwand  an  relativ  teurem  Brennstoff 
—  Holzkohle  oder  Koks  —  erforderlich  ist,  der 
bei  konstantem  Abfluß  des  Roheisens  vermieden 
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worden  kann,  ist  wohl  ohne  weiteres  einleuchtend. 
Ferner  wird  bei  den  bisher  üblichen  Hochöfen 
deren  Leistungsfähigkeit  nicht  unwesentlich  da- 
durch beeinträchtigt,  daß  während  oder  unmittel- 
bar nach  dem  Abstich  die  Tätigkeit  des  Gebläses 
eingeschränkt,  wenn  nicht  gar  ganz  eingestellt 
werden  muß,  welcher  Übelstand  bei  Hochöfen 
mit  fortwährendem  Ausfluß  der  Schmelzprodukte 
selbstverständlich  vermieden  ist.  Auch  das  so- 
genannte Nachblasen  oder  Ausblasen  des  Stich- 
loches ,  welches  nach  jedem  Ablassen  vor  dem 
Verschließen  desselben  gewöhnlich  vorgenommen 
werden  muß,  verursacht  einen  gewissen  Zeit- 
und  BrennstoffverluBt ,  der  bei  Hochöfen  mit 
selbsttätigem  Ablauf  des  Roheisens  gleichfalls 
nicht  eintreten  kann.  Da  weiter  bei  Hochöfen 
nach  Patent  Stapf  ein  Sammelraum  in  den  bisher 
üblichen  großen  Dimensionen  eigentlich  über- 
flüssig ist,  indem  ja  ein  langeB  Ansammeln  der 
Schmelzprodukte  —  wenigstens  im  eigentlichen 
Hochofen  —  nicht  beabsichtigt  wird,  so  kann 
der  Unterteil  des  Hochofens  —  der  Eisenkasten  — 
in  wesentlich  geringeren  Ausmaßen  gehalten 
werden ,  wodurch  die  Möglichkeit  geboten  ist, 
die  Wärmeverluste  auf  ein  Mindestmaß  zu  be- 
schränken. 

Noch  einen  weiteren,  mitunter  recht  schätzens- 
werten Umstand  möchte  ich  nicht  unerwähnt 
lassen,  daß  nämlich  bei  entsprechend  reichlicher 
Größe  der  Ausflußkauäle  das  Innere  des  Hoch- 
ofens, ähnlich  wie  bei  den  alten  Hochöfen  mit 
offener  Brust,  jederzeit  zugänglich  ist,  was  bei 
den  heute  allgemoin  üblichen  Hochöfen  mit  ge- 
schlossener Brust  bei  weitem  nicht  in  demselben 
Maße  der  Fall  ist. 

Alle  diese  günstigen  Umstände  beeinflussen 
den  Verlauf  des  Hochofenprozesses  in  der  vor- 
züglichsten Weise  und  müssen  sich  schließlich 
in  einem  geringeren  prozentualen  Aufwände  an 
Brennstoff,  in  einer  größeren  durchschnittlieben 
Tageserzeugung,  sowie  in  einer  gleichmäßigeren 
Beschaffenheit  des  erblasenen  Roheisens  geltend 
machen.  Und  welcher  Vorteil  läge  schließlich 
nicht  schon  in  baulicher  Hinsicht  darin,  daß  die 
sonst  beim  Hochofen  notwendige,  oft  sehr  aus- 
gedehnte Gießhalle  mit  all  ihren  Unannehmlich- 
keiten in  hygienischer  Beziehung  als  ganz  ent- 
behrlich entfiele,  dafür  aber  der  Roheisenverlade- 
nnd  Ablegeplatz  dem  Hochofen  genähert,  oder 
daß  der  bequeme  Anschluß  von  das  Roheisen 
unmittelbar  weiterverarbeitenden  Betrieben  er- 
leichtert, oder  daß  der  mir  vorschwebende  Ge- 
danke an  eine  Zentral-Gieli-  und  Wrladeanlage 
für  eine  ganze  Gruppe  von  Hochöfen  günstiger, 
hinsichtlich  der  Platzausnntzung,  und  zweck- 
mäßiger mit  Rücksicht  auf  weitere  Verbillignngen 
des  Betriebs  verwirklicht  werden  könnte! 

Der  Hauptvorteil  der  ununterbrochenen  Roh- 
eisenentnahme  nach  Patent  Stapf,  der  in  einer 
wesentlichen  Verbilligung  der  prozentualen  Ar- 


beitelöhne zur  Geltung  gelangt,  ist  jedoch, 
meiner  Ansicht  nach,  darin  zu  erblicken,  dali 
dieselbe  zur  raschen  und  billigen  Teilung  und 
Fortschaffung  der  ausfließenden  Roheisen-  und 
Schlackenmengen  die  Anwendung  einer  mecha- 
nischen Gieß-,  Förder-  und  Verladevorricbtung 
in  wesentlich  kleinerem  Maßstabe,  also  ohne 
kostspielige  Anlage,  ermöglicht,  somit  jenes 
Problem  zu  verwirklichen  geeignet  ist,  dessen 
Lösung  bisher,  wie  eingangs  erwähnt,  bei  der 
allgemein  üblichen  Gießart  mit  intermittierender 
Roheisenentnahme  an  dem  Umstände  scheiterte,  dali 
eine  angeschlossene  Gießmaschine,  welcher  Bauart 
sie  auch  immer  war,  in  einem  allzu  kurzen 
Zeiträume  eine  große  Menge  flüssigen  Roheisens 
aufzunehmen,  abzukühlen  und  zu  bewältigen 
hatte,  wozu  es  natürlich  einer  Unzahl  von  Gieß- 
formen und  dementsprechend  ausgedehnter  ma- 
schineller Antriebs-  und  Bewegungsvorrichtnngen 
bedurfte,  welche  bedeutende  Anlage-  und  Re- 
paraturkosten erforderten ,  ohne  eine  bestimmte 
Gewähr  für  eine  genaue  und  verlaßliche  Arbeit 
zu  bieten,  und  daher  in  der  Fachwelt  ganz  mit 
Recht  einer  gewissen  Abneigung  und  Zurück- 
haltung begegneten. 

Um  diesen  Vorteil  vom  Gesichtspunkte  der 
erleichterten  Anwendung  einer  Gießmaschine  beim 
kontinuierlichen  Roheisenabflusse  zum  Unter- 
schiede von  dem  bisher  mit  Gießmaschinen  er- 
zielten Erfolge  besonders  deutlich  hervortreten 
zu  lassen,  sei  die  Nutzanwendung  an  einem 
Beispiele  durchgeführt  und  derselben  die  Leistungs- 
fähigkeit eines  Hochofens  von  500  t  Tages- 
erzengung,  der  von  einer  Uehlingscheu  Gieli- 
maschine  bedient  wurde,  zugrunde  gelegt. 

1.  Fall:  Gießarbeit  bei  der  bisherigen  Art 
der  Roheisenentnahme.  Da  bei  einem  derartig 
leistungsfähigen  Hochofen  schon  nach  zwei- 
stündiger Anstauung  eine  Roheisenmenge  von 
40  bis  42  t  abzugießen  und  fortzuschaffen  sein 
wird,  die  dem  Hochofen  in  2  bis  5  Minuten 
enteilt,  so  ist  eine  unmittelbare  Aufnahme  der- 
selben durch  die  Gießmaschine  uieht  möglich, 
indem  auf  die  Sekunde  wenigstens  1 40  kg,  also 
etwa  der  Inhalt  einer  Doppelform,  wie  sie  l'ehling 
in  Anwendung  brachte,  zur  Aufuahme  entfielen, 
was  einer  Geschwindigkeit  von  20  m  i.  d.  Miunte. 
mit  welcher  die  etwa  330  mm  breiteu  Kokillen 
an  der  Gießöfl'nung  vorbeiziehen  müßten,  un- 
gefähr entspräche,  während  die  l.'eltlingsche 
Maschine  nach  den  Angaben  des  Erfinders  (ge- 
wöhnlich) nur  mit  5  Minuten-Metcr-Goschwindig- 
keit  arbeitet,  damit  das  eingegossene  Eisen  Zeit 
hat,  in  den  Formen  zu  erstarren.  Es  ist  daher 
schon  nötig,  um  die  Gußgeschwindigkeit  redu- 
zieren zn  können,  d.  h.  dieselbe  mit  jener  des 
Gießbandes  in  Einklang  zu  bringen,  das  ans 
dem  Hochofen  austretende  Roheisen  vorerst  in 
eine  oder  mehrere  Pfannen  aufzunehmen,  von 
welchen   es  erst   in   die  Formen  ausgegossen 
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werden  maß.  Da,  wie  praktisch  festgestellt 
wurde,  zum  Verguß  von  20  t  Roheisen  25  Minuten 
erforderlich  sind,  so  könnte  erst  in  beiläufig 
50  iiinuten  die  zweistündige  Erzeugung  eines 
500  t-Ofens  zum  Verguß  gelangen.  Da  aber 
hierbei  ein  vorzeitiges  Erkalten  eintreten  müßte, 
so  wäre  man,  um  den  Abguß  in  25  Minuten 
vornehmen  zu  können,  gezwungen,  eine  zweite 
(iulipfanne  und  ein  zweites  Gußband  oder  ein 
Doppelgießband  in  Anwendung  zu  bringen  «der 
aber  schon  nach  jeder  Stunde  abzustechen. 

2.  Fall :  Gießarbeit  bei  ununterbrochener  Roh- 
eisenentnahme nach  Patent  Stapf.  Da  hierbei 
im  Hochofen  in  der  Sekunde  nur  rund  6  kg 
|5,7J>)  Eisen  entfließen,  so  wilre  zur  Füllung 
einer  Doppelform  von  140  kg  Inhalt  somit  ein 
Zeitraum  von  ungefähr  24  Sekunden  nötig.  Bei 
Verwendung  der  gleichen  (wio  vorhin  angenom- 
men) Gießmaschine  würde  schon  eine  Geschwin- 
digkeit des  Gießbandes  von  etwa  0,8  m  in  der 
Minute  hinreichen,  um  das  von  einem  500  t-Ofen 
erzeugte  Eisen  allmählich  in  die  Gießformen 
aufzunehmen.  Man  könnte  daher  das  dem  Ofen 
entströmende  Roheisen  auch  unmittelbar  in  die 
Formen  der  Gießmaschine,  also  mit  Umgehung 
de»  I'fannengussea,  einleiten.  Auch  wäre  infolge 
der  sechsfach  kleineren  Geschwindigkeit  des 
(üeßbandes  eine  wesentlich  geringeve  Formen- 
anzahl  beziehungsweise  kürzere  Gießbandlänge  er- 
forderlich. Diese  bedeutende  Ersparnis  im  Verein 
mit  dem  Umstände,  daß  zugleich  zwei  kost- 
spielige Gaßpfannen  und  ein  Gußband  sowie 
dereu  Bedienung  entfallen  können,  fallen  selbst- 
verständlich bedeutend  zugunsten  dieser  verein- 
fachten Gießarbeit  in  die  Wagschale. 

Dieser  einfache  Vergleich  spricht  deutlicher 
aU  jede  noch  so  eingehend  angestellte  ver- 
gleichende Kostenberechnung  und  berechtigt  un- 
zweideutig zn  der  Behauptung,  daß  erst  durch 
die  ununterbrochene  Roheisenentnahme  bei  Hoch- 
öfen die  Gießmaschine,  deren  Anlage  sich  wesent- 
lich vereinfachen  und  verbilligen  würde,  ihren 
Zweck  voll  und  ganz  erreichen  und  einer  all- 
gemeinen Anwendung  entgegensehen  könnte. 

Bezüglich  der  praktischen  Ausführung  der 
vorstehend  beschriebenen  und  auf  ihren  Wert 
abgeschätzten  Neuerung  sei  kurz  erwähnt,  daß 
—  nachdem  einmal  für  bestimmte  Betriebsver- 
hältnisse festgestellt  ist,  in  welchen  Niveauhöhen 
die  verschiedenen  Abflußkanäle  den  Sammelraum 
za  verlassen  haben  und  um  wieviel  höher  die 
I'berfälle  für  die  einzelnen  Schmelzprodnkte  an- 
zuordnen sind  —  die  Abflußkanäle  den  jeweils 
gegebenen  örtlichen  Verhältnissen  gemäß  derart 
zn  bemessen  nnd  anzubringen  sind,  daß  sie 
nicht  nur  ihrem  eigentlichen  Zweck  zu  ent- 
sprechen vermögen,  sondern  daß  zugleich  auch 
dadurch  allen  möglichen  Zufälligkeiten  Rech- 
nung getragen  ist.  So  wird  es  sich  z.  B.  emp- 
fehlen, dem  Schlackenausflußkanal  einen  ziemlich 


großen  Querschnitt  zu  geben,  weil  man  dadurch 
i  ein  einfaches  Mittel  an  die  Hand  bekommt,  um 
jederzeit  bequem  zum  Ofeninnern  zu  gelangen, 
um  etwaige  Ansätze  leicht  entfernen  zu  können 
und  dergleichen.    Man  erreicht  also  dadurch 
alle  jene  Vorteile,  welche  die  Hochöfen  mit  offener 
Brust  gegenüber  jenen  mit  geschlossener  Brust 
besitzen.    Dann  ist  auch  der  weitere  Umstand 
zn  berücksichtigen,  daß  die  Schlackenform  zweck- 
mäßigerweise au  der  dem  Roheisenausflußkanal 
entgegengesetzten  Seite  angebracht  wird,  und 
zwar  einmal  erstens,  um  die  Manipulation  mit 
dem  Roheisen  und  der  Schlacke  derart  von- 
einander zu  trennen,  daß  die  eine  in  keiner 
Weise  die  andere  zn  beeinträchtigen  vermag, 
ferner  deshalb,  um  die  Möglichkeit  zu  haben, 
:  durch  den  Schlackenausflußkanal  mittels  einer 
I  Eisenstange  bis  zur  Roheisenabflußöffnung  vor- 
!  dringen  zu  können,  um  auch  hier  eventuell  sich 
ansetzende  feste  Körper  (von  der  Schlackcnform 
[  aus)  beseitigen  zn  können.    Zu  diesem  Behuf« 
<  empfiehlt  es  sich   weiter,  den  Schlackenkanal 
gerade  schief  nach  aufwärts  anzuordnen,  so  daß 
die  verlängerte  Achse  desselben  zum  Eintritt  in 
den  Roheisenansflußkanal  hinläuft. 

Um  den  Hochofen  gelegentlich  ganz  von 
Roheisen  und  Schlacke  entleeren  zn  können,  muß 
im  tiefsten  Niveau  des  Gestells  (also  unmittelbar 
über  dem  Boden)  ein  für  gewöhnlich  mit  feuer- 
fester Masse  geschlossen  gehaltenes  Stichloch 
angebracht  sein,  wie  auch  ein  Reserve-Schlackcn- 
stich  in  der  bisher  üblichen  Höhenlage  angebracht 
;  sein  soll,  um  jederzeit  in  der  Lage  zu  sein, 
den  Hochofenbetrieb  ganz  so  wie  heute  zu  führen, 
d.  h.  das  Roheisen  satzweise  dem  Hochofen  zu 
entnehmen.  Zweckmäßigerweise  könnte  das  Re- 
serve-Eisenstichloch so  angeordnet  worden,  daß 
es  um  1)0°  gegen  den  selbsttätigen  Ausflußkanal 
verstellt  ist,  weil  dadurch  die  Möglichkeit  geboten 
wird,  den  für  den  intermittierenden  Betrieb 
erforderlichen  Arbeitsraum  sowie  die  hierbei 
nötigen  Einrichtungen  so  zn  legen,  daß  letztere 
:  den  für  den  kontinuierlichen  Ausfluß  vorgesehenen 
mechanischen  Gieß-  und  Verladevorrichtungen 
in  keiner  Weise  störend  im  Wege  stehen  können 
und  umgekehrt.  Von  besonderer  Wichtigkeit  ist 
die  Anbringung  dieses  Notabstiches  zu  Beginn 
der  Ofenreise  oder  bei  Wiederaufnahme  des  Be- 
triebes nach  längeren  Stillständen,  weil  man 
nämlich  dann  noch  nicht  genügend  sicher  über 
den  jeweiligen  Stand  des  RoheiBcn-  und  Scblacken- 
bades  im  Innern  des  Hochofens  informiert  ist, 
indem  zu  jener  Zeit  auch  mehr  oder  weniger 
große  Mengen  von  ungeschmolzenen  Materialien 
(Ofensäne,  fcrze  und  Brennstoff)  im  Eisenkasten 
vorhanden  sein  können,  welche  den  normal  ver- 
fügbaren Sammelranm  verringern  und  dadurch 
den  Höhenstand  der  Schmelzprodnkte  beeinflussen. 
Letzteren  genau  zu  kennen,  ist  deshalb  wichtig, 
weil  für  den  Fall,  daß  man  den  Roheisenabfluß- 
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kanal  zu  früh  öffnen  würde,  nämlich  bevor  noch 
so  viel  Roheisen  niedergeschmolzen  ist,  daß  der 
selbsttätige  Abfluß  sofort  beginnen  kann,  das 
Roheisen  für  längere  Zeit  im  Ausflußkanal  ver- 
weilen müßte,  wodurch  die  Gefahr  des  Ein- 
frierens sich  eventuell  einstellen  könnte,  oder 
weil  in  einem  solchen  Kalle  auch  Schlacke  beim 
Roheisenabfluß  auszutreten  vermöchte,  l'in  ferner 
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Abbil-lung  2. 

absolut  zu  verhindern,  daß  dort,  wo  die  Ausfluß- 
kanale  das  Gestellmauerwerk  passieren,  dieses 
infolge  chemischer  oder  mechanischer  Einflüsse 
angegriffen  wird,  und  damit  die  gegenseitige 
Lage  der  Ansflußkanale  keine  Änderungen  er- 
fahren könne,  wird  es  sich  empfehlen,  mit  Wasser 
gekühlte  Eisen-  oder  Bronzekästen  —  analog 
der  Lürmannsehen  Schlackenform  —  in  An- 
wendung zu  bringen. 
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Abbildung  3. 


Darüber,  wie  in  jedem  einzelnen  Falle  die 
Ablaufkanäle  am  zweckmäßigsten  auszubilden 
sind,  allgemein  geltende  Normen  aufzustellen, 
ist  natürlich  nicht  möglich,  da  sich  diese  nach 
den  jeweils  gegebenen  Verhältnissen  selbst- 
verständlich ändern  werden.  Um  aber  doch 
einige  Fälle  andeutungsweise  zu  erwähnen,  möchte 
ich  auf  die  mir  vom  Krfinder  zur  Verfügung 
gestellten  Urinzipxkizzen  (Abbildung  2  bis  7) 
hinweisen,  aus  welchen  einerseits  die  große 
Einfachheit  und  anderseits  die  vielfache  Anwend- 
barkeit der  Stapfschen  Neuerung  an  Hochöfen 
klar  und  deutlich  hervorgeht.  So  «teilt  Abbild.  2 


einen  Querschnitt  durch  das  Gestell  eineB  Hoch- 
ofens dar,  aus  welchem  auf  der  einen  Seite  das 
Roheisen  direkt  in  eine  Gießmaschine  abfließt, 
während  auf  der  andern  Seite  die  Schlacke  in 
einen  Schlackenwagen  abrinnt.  Abbild.  3  deutet 
einen  Fall  an ,  wo  der  Roheisenabflußkanal  zu 
einem  kleinen  Vorherde  ausgebildet  ist ,  aus 
welchem  das  Roheisen  seitlich  in  eine  Gieß- 
maschine überfließen  und  zeitweilig  z.  B.  für 
Gießereizwecke  in  kleineren  Partien  geschöpft 
oder  abgelassen  werden  kann.  Diese  Anordnung 
würde  es  auch  auf  sehr  bequeme  Weise  ermög- 
lichen, das  Roheisen  gleichzeitig  nach  mehreren 
verschiedenen  Richtungen  überfallen  zn  lassen, 
wobei  dann  nach  jeder  Seite  hin  nur  ein  nach 
Wunsch  regulierbarer  Teil  der  Ofenerzeugung 
austreten  würde. 

In  Abbildung  4  ist  der  Unterteil  einen  Hoch- 
ofens ersichtlich  gemacht,  bei  welchem  der 
Sainmelraum  für  Roheisen  und  Schlacke  —  also 
der  sogenannte  Eisenkaatcn  —  gegen  die  Hoch- 
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Abbildung  4. 

ofenachse  seitlich  verstellt  ist.  Die  vor  den 
Hlasformen  niedergeschmolzenen  Masseu  fließen 
in  denselben  ab,  trennen  sich  in  demselben  nach 
ihrem  spezifischen  Gewichte  and  können  aus 
demselben  konstant  abfließen  oder  eventuell  auch 
partienweise  entnommen  werden.  In  diesem  Falle 
kann  natürlich  das  intermittierende  Entnehmen 
des  Roheisens  das  Niedergehen  der  Beschickung, 
also  den  Ofengang,  nicht  beeinflussen. 

In  Abbildung  5  ist  dagegen  ein  Fall  an- 
gedeutet ,  wo  nur  das  Roheisen  direkt  in  einen 
mit  Gasfeuerung  geheizten  Roheisensammler  über- 
fließt, von  welchem  dasselbe  in  beliebig  großen 
Partien  z.  B.  für  den  Martin-  nnd  Konverter- 
betrieb  entnommen  werden  kann.  Während  des 
Aufenthaltes  in  einem  derartigen  Roheisensauimler 
könnte  auch  sehr  leicht  ein  Vorfrischen  durch- 
geführt werden. 

Abbildung  6  stellt  den  Unterteil  eines  Hoch- 
ofens dar,  welcher  mittels  eines  Kanals  mit  einem 
Herdofen  kommuniziert,  durch  welchen  das  Roh- 
eisen jederzeit  nach  Maßgabe  der  Erzeugung  in 
diesen  ointreten  kann  nnd  muß.  Der  Herdofen 
kann  mit  entsprechenden  Türen  zum  Eintragen 
von  Schrott,  Alteisen,  Erzen  und  dergleichen  aus- 
gestattet sein,  welche  teils  durch  die  vom  Roh- 
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eisen  ans  dem  Hochofen  mitgebrachte,  teils  durch 
die  von  den  Heisgasen  dem  Herde  zugeführte 
Wärine  eingeschmolzen  hezw.  durch  den  Kohlen- 
stoff des  Roheisens  reduziert  werden.  Das  daraus 
resultierende  Schlnßprodnkt  ist  dann  entweder 
Flußeisen  oder  -Stahl,  oder  doch  wenigstens  ein 
kohlen stofl'-,  silizium-  und  manganarmes  Roheisen, 
welches  durch  einen  geeigneten  Abflußkanal 
konstant  den  Ofen  verläßt  oder  demselben  in 
gleichmäßigen  kleineren  Partien  fortlaufend  ent- 
nommen werden  kann. 

t  Durch  Abbildung  7  wird  ein  Hochofen  mit 
neuartigem  Roheisen-  und  Schlackenabfluß  ver- 


Abbildung  5. 


Abbildung  6. 


anschaulicht,  bei  welchem  der  bei  solchen  Hoch- 
öfen eigentlich  überflüssige  Sammelraum  sich 
aach  unten  stark  verengt  zu  dem  Behufc,  um 
einerseits  die  abkühlenden  Flachen  zu  vermin- 
dern und  anderseits  das  niedergeschmolzcne  Roh- 
eisen möglichst  sofort  aus  dem  Hochofen  ab- 
ilieben Kl  lassen. 

Aus  alledem  ist  wohl  ohne  weiteres  zu  er- 
sehen, daß  die  dem  Stapfschen  Patente  ent- 
sprechende Anordnung  der  Roheisen-  und 
Schlackeuabflnßkanäle  nicht  nur  bei  jedem  neu 
zuzustellenden  Hochofeu,  ohne  irgendwie  nennenn- 
werte  Mehrkosten  zu  verursachen,  anwendbar  ist, 
sondern,  daß  sich  eine  solche  unter  den  ver- 
schiedensten Hetriebsverhältnisson  sehr  vorteil- 
haft verwerten  läßt  und  selbst  auch  bei  jedem 
in  Betrieb  stehenden  Hochofen,  ohne  längere  Be- 


triebs-Störung oder  -Einstellung  zu  verursachen, 
durch  einfachen  Einbau  oder  Anfügung  der  Ab- 
flußkanäle angebracht  werden  kann,  was  unter 
anderm  auch  die  in  Anwesenheit  des  Direktors 
Stapf  bei  dem  von  mir  geleiteten  Trofaiacher 
Hochofen  angestellten  Versuche  vollauf  bestätig- 
ten. Dieser  ist  ein  von  seiner  ursprünglichen 
Form  teilweise  umgestalteter  Holzkohlen-Hoch- 
ofen alter  Hauart ,  dessen  Kernschacht  von 
doppelreihigen  Eisensäulen  unterfangen  ist,  wäh- 
rend sein  zweifacher  Rauhschacht  auf  vier  gegen- 
seitig abgegurteten  massiven  Mauerpfeilern  auf- 
ruht. Daß  infolgedessen  der  in  unmittelbarer 
Nähe  des  Gestelles  noch  frei  ver- 
fügbare Raum  ein  sehr  beschränk- 
ter war,  brauchte  ich  wohl  eigent- 
lich nicht  mehr  anzuführen.  Aus- 
gerüstet mit  sechs  Blasformen, 
erzeugte  der  Ofen  täglich  30  bis 
35  t  Roheisen  und  stand  zur  Zeit 
der  Versuchsanwendung  am  Ende 
des  7.  Betriebsjahres,  was  für 
hiesige  Schmelzverhältnisse  bei 
teilweiser  Zustellung  mit  abgepaß- 
ten Natursteinen  im  Gestelle  schon 
als  eine  recht  ansehnliche  Lei- 
stung bezeichnet  werden  muß. 
Begreiflicherweise  war  derselbe 
damals  bereits  sehr  stark  aus- 
gebrannt und  hatte  dementspre- 
chend schon  sehr  unter  den  üb- 
lichen Erscheinungen  der  Alters- 
schwäche zu  leiden,  ein  Umstand, 
der  ihn  im  Grunde  genommen 
wohl  nur  als  ein  höchst  unzuver- 
lässiges Versuchskaninchen  er- 
scheinen ließ. 

Was  die  Anbringung  der  Vor- 
richtungen für  den  ununterbro- 
chenen Abfluß  sowie  insbesondere 
die  Einleitung  des  Verfahrens  im 
Augenblicke  dos  Überganges  von 
der  alten  zur  neuen  Gußart  an- 
belangt, so  waren  beide  dadurch  außerordent- 
lich erschwert,  daß  erstens,  nachdem  der 
getrennte  seitliche  Einbau  der  Ablanfkanäle 
wegen  Unzuganglichkeit  des  Eisenkastens  aus- 
geschlossen war,  dieselben  an  Stelle  der  vor- 
handenen, an  der  Vorderbrust  nebeneinander  in 
Vertikalschlitzen  angeordneten  Abstiche,  von  wo 
die  Abstidisandrinnen  links  zum  Flossenbette, 
rechts  zur  Wasserstrahl  -  Schlackengranülierung 
abzweigen,  beziehungsweise,  um  die  bisherigen 
Stichofl'nungen  als  Notstiche  zu  behalten,  darüber 
angebracht  werden  mußten,  zweitens  die  den 
Abguß  vermittelnde,  von  Hand  aus  durch  eine 
Laufzange  bediente,  auf  einem  zwischen  den 
Eisen-  uud  Schlackeuablaufrinnen  eingebetteten 
Piaton  beweglich  gelagerte  Drehscheibe  zur  Auf- 
nahme der  Gußformeii  den  Zugang  zu  den  Ab- 
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sticheu  and  deren  Bedienung  sehr  behinderte, 
und  daß  endlich  drittens  in  dem  so  beengten  und 
schwer  zugänglichen  Räume  überdies  noch  eine 
Schlacken  -  Granuliervorrichtung  untergebracht 
werden  mußte. 

Da  derartige  Verhältnisse  bei  neuartigen, 
freistehenden  und  leicht  von  allen  Seiten  zo-  i 
gänglichen  Hochöfen  nicht  in  Betracht  kämen, 
würde  sich  die  Durchführung  des  Versuches  in 


Abbildung  7. 


solchen  Fällen  wesentlich  leichter  gestalten. 
Dessenungeachtet  waren  dio  Versuchsergebnisse 
insoweit  vollkommen  zufriedenstellend,  als  der 
Beweis  für  die  Durchführbarkeit  dieser  Neuerung 
vollständig  erbracht  erschien  und  in  mir  die 
Überzeugung  sich  festigte,  da  Ii  bei  zweck- 
entsprechenden Vorkehrungen  und,  sobald  man 
über  einige  Erfahrungen,  die  sich  im  Laufe  der 
andauernden  praktischen  Verwendung  erst  er- 


Abbildnng  8. 


geben  dürften,  verfügen  wird,  die  ununterbrochene 
Roheisenentnahme  sich  ebenso  glatt  und  anstands- 
los vollziehen  lassen  wird,  wie  dies  ähnlich  bei 
der  Schlacke  schon  seit  geraumer  Zeit  zum  Teil 
der  Fall  ist.  Wenn  es  indessen  bei  den  vier 
beim  Trofaiacher  Hochofen  angestellten  Ver- 
suchen noch  nicht  gelungen  ist,  den  Roheisen- 
abfluß zu  einem  dauernden  zu  gestalten,  so 
waren  daran  nicht  etwa  Umstände  schuld,  die 
mit  dem  Wesen  der  Neuerung  in  ursächlichem 
Zusammenhange  standen,  sondern  ausschließlich 
Begleiterscheinungen,  die,  wie  dies  bei  Erst- 
lingsversuchen mit  Neuerungen  häutig  eintritt, 
in  unvorhergesehenen,  den  Vorbereitungen  an- 


haftenden Mangeln  sowie  in  örtlichen  Anlage- 
fehlern ihre  Quelle  hatten  und  durch  ihr  Auf- 
treten während  der  Versuche  den  schließlichen 
Erfolg  wohl  teilweise  beeinträchtigten,  für  die 
Bedeutung  der  Sache  jedoch  und  die  darauf  ge- 
baute Überzeugung  und  Beurteilung  belanglos 
waren. 

Der  erste  am  8.  Dezember  11*02  angestellte 
Versuch,  der  lediglich  bezweckte,  die  Theorie 
des  selbsttätigen  gleichzeitigen,  aber  getrennten 
Roheisen-  und  Schlackenabflusses  in  ihren  Vor- 
aussetzungen und  Folgerungen  vor  Augen  ge- 
führt und  bewahrheitet  zu  sehen,  beschränkte 
sich  darauf,  Roheisen  und  Schlacke  über  in  bei- 
den Abstichschlitzeu,  anschließend  an  die  vor- 
handenen Stichöffnungen  ans  feuerfestem  Lehm 
eingestampften  Unterlagen  an  den  hierdurch  ge- 
bildeten schiefen  Ebenen  von  verschiedener  Nei- 
gung aufsteigen  und  über  den  Anschlußdamm,  der 
rinnenartig  ausgeschnitten  war,  in  die  alte  Sand- 
rinne abfließen  zu  lassen  (siehe  Abbild.  8).  Dieser 


Abbildung  9. 


innerhalb  drei  Stunden,  der  normalen  Anstanzeit 
von  einem  Abstich  zum  andern,  vorbereitete 
Versuch  gelang  vollständig.  Roheisen  und 
Schlacke  stiegen  nach  Öffnung  der  Stiche 
langsam  an  und  flössen  erst  mächtiger  und 
schließlich,  nachdem  sich  der  Ausgleich  zwischen 
innerer  und  äußerer  Stauhöhe  vollzogen  hatte, 
in  ganz  schwachem  Strome  entsprechend 
der  Erzeugung  ab.  Da  sich  hierbei  der  be- 
gründete Zweifel  erhob,  daß  die  Ausfutte- 
rung  der  Schlitze  aus  feuerfester  Stampfmasse 
der  stetig  grabenden  Wirkung  des  Roheisen- 
abflusses auf  die  Dauer  nicht  standhalten  könnte, 
wandte  ich  bei  dem  Mitte  Januar  angestellten 
zweiten  Versuche  einen  Formstein  aus  Schamotte, 
in  einem  Stück  gebrannt,  mit  einer  füllhorn- 
artigen  Höhlung  und  einein  Abflnßschnabel  (für 
den  Roheisen-  und  Schlackenstich  sonst  gleich, 
nur  von  verschiedener  Überfallhöhe,  Abbild.  9)  an, 
der  genau  in  den  Schlitz  paßte,  gut  allseits  ab- 
gedichtet und  vorn  an  der  Ofenbrost  durch  eine 
Ankerplatte  uuverrückbar  angepreßt  wurde. 
Gleichzeitig  wurde  eine  Granuliervorrichtung 
unter  den  Schlackenabflnßschnabel  eingelegt, 
deren  Wasserstrahl  die  abtropfende  Schlacke  der 
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Hanptgranulierung  zuzuführen   hatte,  wahrend  I 
das  abfliegende  Roheisen   von  den  unter  dem  ! 
Schnabel  im  Kreise  vorbeigeführten  Formen  auf 
einer  von  Hand  aus  bedienten  Drehscheibe  auf- 
genommen und  mittels  Laufcange,  in  den  Formen 
in  Ziegeln  erstarrt,  auf  bereitstehende  Platten- 
wagen ausgestürzt  werden  sollte.    Da  aber  das 
Einlegen  der  Formsteine  sich  nicht,  wie  voraus- 
gesetzt, zwischen  zwei  Abstichen  durchführen 
iieli,  sondern  mehr  Zeit,  als  bei  der  Gichtuug  [ 
vorgesehen  war,  erforderte,  ging  der  Ofen  kalt; 
es  erfolgte  eine  brückenartige  Versetzung,  die  zwar 
den  Schlackenabiluß  nicht  behinderte,  jedoch  die 
Eisenstichöffhung,  als  die  unterste,  verlegt  hatte,  so  | 
daß  man  längere  Zeit  nicht  durchschlägig  wurde, 
wahrend  welcher  Zeit  das  Eisen,  weil  wegen 
des  Weichgangea  nicht  abgestellt  werden  konnte, 
im  Ofen  auf  die  doppelte  Höhe  anstieg  und, 
als  das  Offnen  des  Stiches  gelungen  war,  mit 
rermehrter  Pressung  und  stärk  er  auatrat,  als  die 
lioß-  und  Fördervorrichtung  aufnehmen  konnte, 
im  die  Gießmaschine  nicht  ganz  zu  versauen, 
wurde  die  Drehscheibe  rasch  abgehoben,  nach- 
dem einige  Formen  angeronnen  waren,  und  der 
<tfen  abgestellt,  um  den  Stich  freizumachen, 
wobei  der  Einsatzstein  beim  Roheisenabfluß  zum 
Opfer  liel. 

Dieser  störende  Vorfall,  den  ausschließlich 
die  längere  Vorbereitung  verschuldete,  führte  zu 
dem  Entschlüsse,  beim  dritten  Versuche,  der 
Ende  Januar  durchgeführt  wurde,  die  normalen 
Abstichöffnungen  als  Notstiche  zu  behalten  und 
die  kontinuierliche  Abfln  Ii  Vorrichtung  um  150  mm 
daräber  einzubauen.  Nach  glatter  Einleitung 
gelang  es,  beide  Abstiche  in  Fluß  zu  bringen ; 
In  Versuch  versprach  den  besten  Erfolg,  nach 
der  fünften  Umdrehung  der  Gußscheibo  mußte 
derselbe  jedoch  abgebrochen  werden,  da  der  Ein- 
satzformstein  einen  Sprung  bekam,  der  offenbar 
infolge  eines  Material-  oder  Brennfehlers  un- 
verhofft entstanden  ist  und  das  Eisen  vorzeitig 
durchsickern  ließ,  so  daß  ein  Anfüllen  der  Gieß- 
formen nicht  mehr  möglich  war,  da  das  Eisen 
vor  denselben  in  die  Sandrinne  hinuuterrann. 

In  diesem  Falle  scheiterte  der  Versuch  ledig- 
lich an  der  Mangelhaftigkeit  des  eingebauten 
Formsteines,  dessenungeachtet  brachte  derselbe 
einen  aufmunternden  Fortschritt.  Um  mich  gegen 
eine  Wiederholung  eines  derartigen  Zwischen- 
falles sicherzustellen,  ersetzte  ich  beim  vierten, 
Ende  März  durchgeführten  Versuche  den  Form- 
Mein  durch  einen  Einbau  von  genau  zugerichteten 
Schamottesteinen  und  verankerte  denselben  durch 
eine  Eisenplatte,  welche  in  zwei  Schnabel  aus- 
lief, so  daß  man  in  der  Lage  war,  falls  bei  der 
Oießscheibe  ein  Aufenthalt  entstehen  würde,  das 
Roheisen  von  den  Kokillen  seitwärts  abzulenken. 
Aach  dieser  Versuch  fiel  anfangs  zufrieden- 
stellend aus,  mußte  jedoch  vorzeitig  wieder  ab- 


gebrochen werden,  da  die  Wasserleitung  für  die 
provisorische  Schlackeugianulierung  sich  als  i.n- 
zureichend  erwies  und  dadurch  nach  einiger  Zeit 
ein  Anstauen  der  Schlacke  in  der  Schlackenrinne 
verursachte,  was  weiter  zur  Folge  hatte,  daß 
schließlich  das  Wasser  üter  die  Rinne  trat 
unter  die  das  Roheisen  aufnehmende  Drehscheibe 
floß  und  dadurch  Anlaß  zu  Explosionen  gab. 
Weitere  Versuche  konnten  aus  demselben  Grunde 
vor  Herstellung  einer  ausgiebigeren  Granulierungs- 
Wasserleitung  nicht  mehr  vorgenommen  werden. 
Da  mittlerweile  aber  der  Hochofen  Ende  Juni 
wegen  dringender  Zustellungsbedürftigkeit  nieder- 
geblasen werden  mußte,  können  weitere  Ver- 
suche erst  nach  seiner  Wiederinbetriebsetzung 
durchgeführt  werden,  worüber  ich  seinerzeit 
Näheres  berichten  werde. 

Mit  Rücksicht  auf  die  bisher  gemachten  Er- 
fahrungen wird  die  Neuzustellung  des  Trofaiacher 
Hochofens  nun  so  eiugerichtet  (siehe  Abbild.  10), 
daß   außer  den   bisherigen  Abstichen  an  der 


Hochofen 


b  —  selbsttätiger  Schlackenausfluß 
Abbildung  10. 

Vorderseite  auch  noch  der  Einbau  für  die  un- 
unterbrochene Roheisen-  und  Schlackenentnahme 
vorgesehen  sein  wird  und  zwar  derart,  daß  das 
Roheisen  nach  links  in  die  bereits  vorhandene, 
durch  einen  Arbeiter  leicht  zu  bedienende  Gieß- 
und  Verladovorrichtung  direkt  abfließt,  während 
die  Schlacke  auf  der  entgegengesetzten  Seite 
fortwährend  in  eine  entsprechende  Granulier- 
vorrichtung  fiberfällt.  Schon  infolge  dieser  ge- 
ringfügigen, keine  besonderen  Kosten  ver- 
ursachenden Änderungen  in  der  Zustellung  des 
Trofaiacher  Hochofens  bin  ich  der  festen  Über- 
zeugung, daß  der  nächste  Versuch  in  jeder  Be- 
ziehung vollkommen  zufriedenstellend  ausfallen, 
d.  h.  daß  der  selbsttätige  Roheisenausfluß  dauernd 
funktionieren  wird,  da  ja  alle  jene  stören- 
den Nebenumstände  vollständig  vermieden  sein 
werden,  wodurch  das  Gelingen  der  ersten  Ver- 
suche verhindert  wurde. 

Mit  vorstehender  Abhandlung  wollte  ich  dio 
Aufmerksamkeit  der  Fachgenossen  auf  diesen 
mir  als  wichtig  und  sehr  beachtenswert  erschei- 
nenden Gegenstand  gelenkt  wissen  und  hoffe, 
durch  meine  Anregungen  der  guten  Sache  ge- 
nutzt zu  haben. 
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Von  PittBburg  fuhren  wir  nach  St.  Louis, 
wo  wir  sofort  nach  unserer  Ankunft  vom  Komitee 
der  Ausstellung  in  Empfang  genommen  wurden. 
Man  hatte  eine  Wagenfahrt  arrangiert,  welche 
uns  zunächst  durch  die  schönen  Teile  St.  Louis', 
dann  über  das  Ausstellungsgelände  zur  Be- 
sichtigung der  Hauten,  zum  Verwaltungsgebäude 
brachte,  wo  wir  erst  photographiert  und  dann 
vom  Präsidenten  (iovernor  Francis  empfangen 
wurden.  Derselbe  erklärte  an  Hand  der  Pläne 
die  ganze  Disposition  der  Ausstellung,  welche 
riesige  Dimensionen  aufweist.  Die  Gebäude  sind 
in  sehr  vornehmem,  klassischem  Stile  gehalten 
und  machen,  soweit  sie  fertiggestellt  sind,  einen 
äußeret  gediegenen  Rindruck. 

Hinter  den  Hauptgebäuden  erhebt  sich  das 
Gelände.  Auf  der  Anhtfhe,  in  der  Mittelachse 
der  ganzen  Disposition,  wird  der  Kunstpalast 
errichtet,  von  welchem  riesige  Wasserfälle  her- 
unterrauschen,  ihr  Wasser  in  ein  großes  Hassin 
ergießend,  aus  dem  Lagunen  gespeist  werden, 
welche  die  Hauptgebäude  rings  umziehen  und 
auf  welchen  durch  Bootvorkehr  eine  bequeme 
and  leistungsfähige  Kommunikation  zwischen  den 
Hauptteilen  der  Ausstellung  hergestellt  werden 
Boll.  Durch  diese  Wasserkünste  will  man  dem 
Gelände  Belebung  geben,  die  in  Paris  in  natür- 
licher Weise  durch  die  Seine,  in  Chicago  durch 
den  Michigan-See  vorhanden  war. 

Auf  dem  erhöhten  Gelände,  weithin  sichtbar,  : 
und  tatsächlich  an  bevorzugter  Stelle  gelegen, 
wird  das  deutsche  Ausstellungshaus  errichtet. 
Will  die  Ausstellungsleitung  auf  die  Kosten  kom- 
men, so  müssen  durchschnittlich  täglich  130  000 
Menschen  die  Ausstellung  besuchen.  Wenn  man 
St.  Louis  in  seiner  heutigen  Ausstattung  in 
bezug  auf  Logier-  und  Verkehrsgelegenheiten 
betrachtet,  dann  erscheint  es  doch  etwas  rätsel- 
haft, wie  man  einen  solchen  Ausstellnngsbesuch 
unterbringen  und  bewegen  will;  indes  man  ver- 
sicherte uns,  daß  alles  in  dieser  Beziehung  ge- 
schaffen werden  würde. 

Von  St.  Louis  machte  der  Herr  Minister 
einen  Abstecher  nach  Kansas-City,  um  einige 
Farmen  zu  besuchen  und  einen  Einblick  in  die 
landwirtschaftlichen  Verhältnisse  zu  erhalten. 

An  diesem  Ausflüge  habe  ich  nicht  teil- 
genommen; ich  traf  meine  Reisegesellschaft  in 
Chicago  wieder,  wo  wir  zunächst  die  grolle 
Fabrik  landwirtschaftlicher  Maschinen 
speziell  Erntemaschinen  der  Deeriug  Harvester 


Cie.,  besuchten.  Es  werden  nur  einige  Sorten 
vou  Maschinen  gebaut,  aber  diese  in  ganz  un- 
glaublichen Quantitäten.  Die  Fabrik  gehört  zn 
der  am  12.  August  1902  gegründeten  „Inter- 
national Harvester  Cie.tt,  welche  außerdem  die 
McCormick-Harvesting- Machine  Cie.,  die  Mil 
waukee-Harvester  Cie.,  die  Plano-Manufacturing 
Cie.  und  die  Firma  Wardner  Busnell-Glessmer 
Cie.  umfaßt.  Heering  und  McCormick  haben  die 
überwiegenden  Interessen  in  dieser  Vereinigung;. 

Die  Fabrik  von  Deering  ist  eigentlich  die 
Zusammenfassung  einer  Anzahl  von  Spezial- 
fabriken  in  den  riesigsten  Dimensionen,  deren  Be- 
sichtigung im  einzelnen  viele  Stunden  in  Anspruch 
nehmen  würde.  In  flüchtigem  Durchgang  wurde 
uns  gezeigt:  die  Schmiederei  und  das  Stanzwerk, 
die  Graugnßgießerei  und  die  Gießerei  für  schmied- 
baren Guß,  die  Holzbearbeitung»-  und  die  An- 
streicher-Werkstätten. Das  Anstreichen  oder 
vielmehr  das  Überziehen  der  Teile  mit  Färb« 
geschieht  durch  Eintauchen  der  Maschinenteile 
und  Maschinen  in  riesige  mit  Farbe  gefüllte  Be- 
hälter. 

Zum  Binden  der  Garben  wird  eine  dünne, 
sehr  starke  Kordel  verwendet.  Man  konnte  die- 
selbe in  genügend  haltbarer  und  billiger  Be- 
schaffenheit nicht  kaufen  und  baute  deshalb  eine 
eigene  Hanfspinnerei,  von  deren  Umfang  man 
sich  eine  Vorstellung  machen  kann,  wenn  man 
hört,  daß  sie  mit  einem  Drittel  an  der  ganzen 
Weltproduktion  beteiligt  ist.  Es  wird  meist 
mexikanischer  Hanf  von  Yucatan  verarbeitet, 
weniger  der  teuere  Manilahanf.  Fortwährend  wird 
an  den  Verbesserungen  der  Erntemaschinen 
weitergearbeitet,  die  Erfahrungen  aus  der  ganzen 
Welt  fließen  hier  in  der  Versuchawerkstätte 
zusammen.  Die  früheren  Besitzer*  bilden  den 
Aufsichterat  und  die  Direktion;  sie  treten  wöchent- 
lich zweimal  zusammen,  besprechen  alle  gemein- 
samen Fragen  und  regeln  die  Produktion  der 
einzelnen  Fabriken ;  die  technische  Leitung  der- 
selben ist  selbständig  geblieben.  Der  Verkauf 
im  Auslande  geschieht  nach  wie  vor  durch  ge- 
sonderte Vertretungen  unter  den  früheren  Namen; 
man  ist  der  Meinung,  daß  man  dadurch,  daß 
man  dem  Publikum  die  Chance  läßt,  nach  seinem 
Wunsch  eine  McCormick-  oder  eine  Deering- 
M  aschine  zu  kaufen,  ein  besseres  Geschäft  macht, 
d.  h.  mehr  verkauft. 

*  Der  im  Trust  vereinigten  Werke. 
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Wie  ich  schon  an  anderer  Stelle  erwähnte, 
sucht  sieb  der  Trust  der  Erntemaschinen  in  der 
Beschaffung  seines  Bedarfs  an  Roheisen  nnd 
Suhl,  soweit  es  noch  nicht  geschehen,  von 
andern  anabhängig  zn  machen,  er  besitzt  auch 
gewaltige  Holzländereien  nnd  verfügt  damit  über 
eine  gesicherte  Holzanliefernng.  Alles  in  allem 
betrachtet,  scheint  mir  in  Erntemaschinen  eine 
Konkarrenz  gegen  die  International  Harvester 
rie.  für  irgend  ein  Land  sehr  schwierig  zu  sein, 
wenn  nicht  die  Arbeiter-Organisationen  die  Ent- 
wicklung der  Geschäfte  hemmen. 

Der  nächste  Besuch  in  Chicago  galt  den 
Stock  Yards,  den  großen  Schlächtereien  nnd 
Heisch  packereien.  Man  muß  diesen  Massen- 
mord von  Schweinen,  Hammeln  nnd  Hornvieh  ja 
inselien,  alter  schön  ist  die  Sache  nicht,  sie  ist 
in  den  Einzelheiten  so  häufig  beschrieben,  daß 
ich  davon  absehen  kann.  Die  größte  Schlächterei 
ist  die  von  Annour,  diese  Kompagnie  besitzt  im 
ganzen  5  Schlächtereien  an  verschiedenen  Plätzen 
<ler  Staaten ;  sie  soll  einen  Umsatz  von  mehreren 
Millionen  Dollar  im  Jahre  haben.  Außerdem 
betreibt  die  Armour  Co.  ein  riesiges  Getreide- 
fesebaft,  in  welchem  sie  einen  ähnlichen  Umsatz 
erzielt.  Die  Firma  Annour  hat  ihre  Vertretungen 
in  der  ganzen  Welt,  nnd  zwar  sind  dies  aus- 
schließlich von  ihr  gegründete  und  von  ihr  ab- 
hängige Geschäfte.  Sie  ist  die  größte  Lieferantin 
von  Fleischkonserven  und  muß  überall  Vorräte 
halten  für  den  Fall  eintretenden  größeren  Bedarfs 
bei  der  Mobilmachung  von  Armeen.  Es  wurde  mir 
erzählt,  daß  die  Firma  tagtäglich  ans  der  ganzen 
Welt  telegraphischo  Mitteilungen  erhält  über 
Vorgänge  auf  politischem  Gebiete,  um  eventuell 
früh  genng  ihre  Maßuahmen  treffen  zu  können. 

Am  folgenden  Tage  Bähen  wir  einige  der 
riegigen  Waren  magazine  und  Mnsterlager 
in  Chicago,  die  Geschäfte  von  Marshall  Field 
wd  Hibbard  Spencer  Cie. ;  letztere  handeln  nur 
mit  Eisenwaren.  Höchst  interessant  ist  das 
Waren  -  Verkaafshaus  von  Marshall  Field,  in 
welchem  man  den  einfachsten  und  billigsten  Ver- 
branchsgegenstand,  wie  den  teuersten  Kunst- 
gegenstand von  Tiffany  zum  Verkauf  ausgelegt 
findet.  Für  das  Riesenheer  der  Angestellten 
sind  vorzügliche  Einrichtungen  für  Verpflegung 
and  Ausspannung  während  der  Arbeitspausen 
vorhanden.  Dem  besuchenden  Publikum  dienen 
Restaurants,  welche  die  umfangreichsten  der  Welt 
sein  »ollen. 

In  Milwankee  besuchten  wir  die  neue  groß- 
artig angelegte  Maschinenfabrik  „Allis  and 
Chalmers".  Es  werden  hier  hauptsächlich 
grobe  Dampfmaschinen  für  elektrische  Zentralen, 
(iebläsemaschinen  und  Pumpen  für  städtische 
Wasserwerke  gebaut.  Nenerdings  hat  man  anch 
den  Bau  von  Gasmaschinen  aufgenommen  und 
eine  Lizenz  hierfür  von  der  Augsburger  Maschinen- 
fabrik gekauft.    Die  Disposition  der  Fabrik  ist 


vorzüglich.  Zunächst  tritt  man  ans  dem  Bureau 
in  die  Modellschreinerei  und  die  Modell-Auf- 
bewahrung, dann  kommt  man  zur  Gießerei ;  aus 
dieser  sieht  mau  die  Gußstücke  in  die  Be- 
arbeitungs-Werk8tätten  wandern,  aus  welchen 
die  bearbeiteten  Teile  in  die  Montageräume  ge- 
langen. Von  hier  werden  die  fertigen  Maschinen 
versandt.  Die  Anordnung  der  Werkstätten  ist 
so  getroffen,  daß  sie  beliebig  vergrößert  werden 
können,  ohne  daß  die  Gesamtdisposition  geBtört 
wird.  Die  Kupolöfen  der  Gießerei  wurden  auto- 
matisch beschickt  durch  schräge  Aufzüge,  ähn- 
'  lieh  wie  bei  den  Hochöfen.  Die  Sortierung  des 
Roheisens  für  bestimmte  Zwocke  geschah  früher 
nach  dem  Verhalten  nnd  Aussehen  desselben 
beim  Zerschlagen;  heute  ist  nur  die  Analyse 
maßgebend.  Die  Gießerei  ist  auf  eine  Erzeugung 
von  monatlich  2000  tons  eingerichtet.  Die  Firma 
hat  im  letzten  Jahre  17  Maschinen  von  8000 
Pferdestärken  nach  einem  Modell  zur  Ablieferung 
gebracht  bezw.  noch  in  Arbeit.  Man  hatte  jotzt 
einen  Auftrag  auf  10  Maschinen  zn  je  12  000 
Pferdestärken  in  Vorbereitnng. 

Am  Nachmittage  sahen  wir  noch  flüchtig  eine 
der  größten  Bier branereien  von  Schlitz, 
welche,  wie  die  Anzeige  der  betreffenden  Brauerei 
besagt,  Milwankee  berühmt  gemacht  hat.  Das 
Bier  wird  aus  Mais  und  Reis  gebraut,  da  Gerste 
im  Lande  fast  gar  nicht  gebaut  wird.  In  Deutsch- 
land ist  es  bekanntlich  verboten,  etwas  anderes 
als  Gerste  zu  verwenden.  Das  Bier  fanden  wir 
weder  besonders  schmackhaft  noch  bekömmlich. 
Interessant  sind  die  Spüleinrichtungen  und  Ab- 
füllvorrichtungen.  Die  Steuer  auf  Bier  beträgt 
1  Dollar  f.  d.  Faß;  im  vorigen  Jahre  hatte  die 
Brauerei  von  Schlitz  1  017  000  Dollar  dafür  zu 
entrichten.  Sehr  einfach  ist  die  Erhebung  der 
Steuer.  Bei  jedem  Barrel  wird  ein  Steuerzettel 
1  über  das  Zapfloch  geklebt  und  dnreh  ein  Blech 
mit  zwei  Stiften  festgehalten.  Die  Kontrolle 
überläßt  man  der  Öffentlichkeit.  Da  die  De- 
fraudation sehr  strenge  bestraft  wird,  so  hütet 
sich  jeder  Bierbrauer  schon  vor  einer  Steuer- 
hinterziehung, die  leicht  zur  Anzeige  gelangen 
kann.  Die  Versteuerung  des  in  Flaschen  abzu- 
ziehenden Bieres  geschieht  in  der  Weise,  daß 
Tanks,  welche  HO  Barrel  fassen,  durch  die  Steuer- 
behörde geschlossen  und  zum  Abfüllen  geöffnet 
werden,  nachdem  der  entsprechende  Steuerbetrag 
entrichtet  ist. 

In  ('leveland  sahen  wir  in  Begleitung  des 
Hrn.  Marc  Hanna  (der  bekannte  Politiker  und 
Führer  der  republikanischen  Partei)  und  anderer 
Herren  die  großen  Hinrichtungen  zum  Um- 
laden der  Erze  aus  den  Schiffen,  in  wel- 
I  chen  dieselben  von  Duluth  am  Oberen  See  kommen, 
'  in  die  Eisenbahnfahrzeuge  oder  auf  deu  Vorrats- 
■  platz.    Das  Ausladen  der  Schiffe,  welche  5000 
I  tons  und  mehr  Erze  fassen,  geschieht  durch 
|  Browusche   Hebezeuge,   welche  mit  mächtigen 
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Greifern  5  tons  Erz  auf  einmal  heben  und  über 
die  Ladebühne  oder  den  Ladeplatz  fahren,  wo 
sie  ihren  Inhalt  wieder  fallen  lassen.  Die  »ranze 
Operation  dauerte  eino  Minute,  man  baute  jetzt 
aber  Apparate,  welche  die  Arbeit  in  45  Sekun- 
den verrichten  sollen  und  deren  15  in  einer  An- 
lage vereinigt  werden.  Die  großen  Transport- 
schiffe haben  bis  zu  24  Ladeluken,  so  daß  eine 
große  Anzahl  Hebevorrichtungen  das  Entladen 
des  Schiffes  zu  gleicher  Zeit  in  Angriff  nehmen 
können ;  in  wenig  Stunden  ist  ein  solches  Erz- 
Transportschiff  ausgeladen.  Wahrend  fünf  Monaten 
ruht  wegen  des  Eises  der  Seeverkehr,  damit 
ruht  auch  der  Eitransport,  und  die  wahrend 
dieser  Wintermonate  gebrauchten  Erzmengen 
müssen  gelagert  werden,  um  nach  und  nach 
per  Hahn  im  Winter  abgefahren  zu  werden. 
Das  Umladen  in  Cleveland  liegt  in  den  Händen 
einer  Gesellschaft,  welche  dafür  etwa  19  Cents 
f.  d.  Tonne  rechnet  und  dabei  so  gute  Ge- 
schäfte macht,  daß  sie  20  °/o  Dividende  zahlt. 
Der  Steel-Trust  ist  unabhängig  von  dieser  Ge- 
sellschaft; er  hat  seine  eigenen,  sehr  großartigen 
Umlade-  und  Lagerplätze  in  Conneaut,  wo  ihn 
das  Umladen  heute  10  bis  12  Cents  und  nach 
Fertigstellung  neuer  im  Bau  begriffener  Anlagen 
nur  5  bis  6  Cents  f.  d.  Tonne  kostet.  Die 
Differenz  von  14  Cents  macht  auf  die  Tonne 
Roheisen  etwa  1  Mark  aus.  Man  sieht  aus 
dieser  Rechnung,  welche  Vorteile  der  Trust  sich 
fiberall  zu  verschaffen  vermag. 

Im  Anschluß  an  die  Dockbesichtigung  be- 
suchten wir  die  Brownsche  Fabrik,  in  wel- 
cher die  Hebeapparate  gebaut  werden ;  die  Fabrik 
war  vor  kurzem  abgebrannt  und  dann  ganz 
feuersicher  wieder  aufgebaut  worden. 

Eine  Autoiuobilfahrt  durch  die  besseren  Stadt- 
teile und  die  neu  angelegten  Parks  war  eine 
Abwechslung  zwischen  den  Besichtigungen.  Das 
Automobil  ist  jetzt  das  allgemein  benutzte  Be- 
förderungsmittel für  die  bis  zu  15  Meilen  von  ihren 
Geschäften  entfernt  wohnenden  Geschäftsleute. 

Von  Cleveland  ging  die  Reise  nach  Niagara. 
Wir  bestiegen  unsere  private  car  im  Frack,  da 
wir  von  dem  Diner,  welches  Hr.  Marc  Hanna 
dem  Minister  zu  Ehren  gab,  direkt  zum  Bahnhof 
fahren  mußten.  In  Niagara  ruhten  wir  einige 
Tage  aus  und  genossen  in  täglicher  Steigerung 
das  gewaltige  Naturschauspiel,  welches  die  Fälle 
bieten.  In  einer  uns  von  der  Direktion  der 
Straßenbahn  freundlichst  zur  Verfügung  gestell- 
ten private  car  machten  wir  dio  herrliche  Rund- 
fahrt unterhalb  der  Fälle,  welche  an  der  kanadi- 
schen Seite  abwärts  und  auf  der  amerikanischen 
aufwärts  dem  Flusse  entlang  fährt.  Das  in 
jener  car  aufliegende  Fremdenbuch  zeigte  inter- 
essante Eintragungen,  unter  anderen  von  Prinz 
Heinrich  und  Li-hung-tschang. 

Wir  besuchten  unter  sachverständiger  Füh- 
rung die  Kraftwerke,  welche  die  Wasserkräfte 


|  in  elektrische  Energie  umwandeln.  Auf  der 
amerikanischen  Seite  sind  zwei  Anlagen,  jede 
ausgerüstet  mit  elf  Maschinen  -  Aggregaten  von 
je  5000  Pferdestärken ;  die  ältere  Anlage,  welche 
ganz  im  Betrieb  ist,  hat  Westinghouse  ge- 
baut, die  neuere  Anlage,  in  welcher,  wenn 
ich  nicht  irre,  5  Maschinen  laufen,  wird  von 
der  General  Electric  Cie.  ausgeführt.  Die  hier- 
bei angewandten  Verbesserungen  sind  den  Fach- 
leuten jedenfalls  allgemein  bekannt.  Für  den 
Laien  war  es  interessant,  in  der  neuen  Anlage 
davon  Kenntnis  zu  nehmen,  wie  die  Gefährlich- 
keit der  Bedienung  der  Schalttafeln  bei  dem 
hochgespannten  Strom  vermieden  war,  indem 
derselbe  übertragen  war  auf  eine  korrespondie- 
rende Tafel,  auf  welcher  die  Apparate  einen  auf 
ungefährliche  Spannung  transformierten  Strom 
führten. 

Auf  der  kanadischen  Seite  ist  man  jetzt  da- 
mit beschäftigt,  mehrere  Kraftanlagen  zu  bauen, 
in  welcheu  Turbinen  mit  Generatoren  von  10  QUO 
Pferdestärken  aufgestellt  werden.  Während  in 
den  Anlagen  auf  der  amerikanischen  Seite  der 
Strom  auf  22  000  Volt  transformiert  wird,  soll 
die  Spannung  des  Stromes  auf  der  kanadischen 
Seite  auf  40  000  Volt  gebracht  werden,  da  man 
den  Strom  auf  eine  weitere  Entfernung  leiten 
muß,  um  ihn  zu  verwerten.  Wenn  die  sämt- 
lichen im  Bau  begriffenen  Anlagen  ganz  in  Be- 
trieb sein  werden,  wird  man  600 000  P.S.  znr 
Verfügung  haben.  Ob  und  wie  man  diese  Kraft- 
menge verwerten  kann,  muß  die  Zukunft  lehren. 
Heute  verkauft  man  den  Strom  zu  20  Dollar 
f.  d.  Pferdekraft  und  Jahr.  Es  soll  ein  Ge- 
schäft dabei  nicht  zu  erzielen  sein,  und  man 
will  den  Strompreis  auf  25  Dollar  erhöhen.  Die 
Pittsbnrg  Rednction  Cie.,  welche  der  erste  grotie 
Abnehmer  von  Strom  war,  hat  sogar  einen  Ver- 
trag zn  14  Dollar.  Rechnet  mau  eine  Stroin- 
benutznng  während  20  Stunden  in  <100  Arbeits- 

j  tagen,  so  rechnet  sich  der  Preis  einer  Pferde- 
kraftstunde  bei  20  Dollar  auf  etwa  \*i\n4- 

Von  Niagara  machten  wir  einen  Ausflug  nach 
Lockport,  wo  die  ersten  Schleusen  des  Erie- 
Kanals  sind;   durch  fünf  hintereinander  an- 

:  geordnete  Schleusen  wird  hier  eine  sehr  be- 
deutende Höhendifferenz  überwunden,  das  Durch- 
schleusen einer  Bark  dauert  eine  Stunde,  die 
Bedienung  der  Schleusen  geschieht  mit  Hand: 
über  die  jetzige  Bedeutung  des  Kanals  sprach 
ich  schon  an  anderer  Stelle. 

In  Bnffalo  machten  wir  auf  Einladung  des 
früheren  Militär-Attaches  in  Berlin,  Major  Bingen, 
welcher  jetzt  die  Hafenbanten  in  Bnffalo  leitet. 

!  eine  Rundfahrt  auf  dein  Hafen  auf  einem  Re- 

I  gierungsdampfer.  Die  Bau  -  Arbeiten  bestehen 
hauptsächlich  in  der  Errichtung  weit  in  den  See 
vorgeschobener  Dämme  —  der  sogen.  Break- 
waters.  Unweit  Bnffalo  wird  ein  neues  großes 
Eisenwerk,  die  Lackawanna  Steel  Work», 
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errichtet,  in  welchem  alle  technischen  Fortschritte 
zur  Anwendung  kommen,  n.  a.  auch  die  Gas- 
maschinen in  grünerem   Umfange  Verwendung 
linden.    Wir  besichtigten  einen  der  neuesten 
Getreide-Elevatoren,  riesige  aus  Eisen  und 
Zement  gebaute  Getreidespeicher,  an  welchen 
nach  der  Wasserseite  2  bis  3  bewegliche  Türme 
angebracht  sind,  welche  dio  mechanischen  Vor- 
richtungen enthalten,  mit  denen  das  Getreide 
ans  dem  Schiff  auf  den  Boden  der  Speicher  be- 
fördert wird.    Jeder  dieser  Türme  kann  stünd- 
lich etwa  15  000  bis  20  000  Busheis  (zu  56  Pfd.) 
entladen.    Ans  diesen  Elevatoren,  deren  ich  — 
wenn  ich  nicht  irre  —  28  Stück  zahlte,  wird 
<ias  Getreide  in  Eisenbahnwagen  weiter  ver- 
laden.  Früher  wurde  das  Getreide  fast  aus- 
schließlich auf  dem  Erie-Kanal  befördert;  die 
zum  Zwecke  der  Umladung  des  Getreides  in  die  1 
Kanalboote  gebauten  Elevatoren  sind  verlassen 
und  zum  Teil  schon  ganzlich  verfallen,  da  sie 
keioen  Eisenbahnanschluß  erhalten  konnten ;  hier 
kann  man  wahrnehmen ,  welchen  Einfluß  die 
proiien  Eisenbahn  -  Gesellschaften  anf  die  Ge- 
staltung der  Dinge  ausüben,  die  neuen  Eleva- 
toren waren  meist  im  Besitz  der  Eisenbahn-Ge- 
«llacbafteu. 

Eine  Wagenfahrt  brachte  uns  zunächst  zum 
Hause  des  Hrn.  Ansley  Wilkox,  in  welchem  nach 
Ermordung  des  Präsidenten  Mc  Kinley  Herr 
Roosevelt  zum  Präsidenten  eingeschworen  wurde. 
Eine  Fahrt  in  der  Coach  zeigte  uns  die  schönen 
Parkanlagen,  in  denen  vor  mehreren  Jahren  die 
Pan- Amerikanische  Ausstellung  belegen  war; 
»chlielilich  gelangten  wir  wieder  zu  unserer 
private  cur  der  Straßenbahn,  welche  uns  nach 
Niagara  brachte.  Auf  dem  Wege  von  Bnffalo 
nach  Niagara  passiert  man  Tonnawauda,  welches 
einer  der  größten  Holzstapelplätze  in  Amerika 
ist;  es  liegt  hier  auch  ein  Hochofenwerk,  wel- 
ches seiner  günstigen  Lage  wegen  zuzeiten 
einen  bedeutenden  Export  in  Gießereiroheisen 
hatte. 

Der  nächste  Besuch  galt  —  von  Albany  aus 
—  den  Werken  der  General  Electric  Cie. 
in  Sehenectady ;  dieselben  sind  noch  bedeutend 
umfangreicher  als  die  der  Westinghouse  Cie., 
man  hatte  in  eigeueu  Fabrikaten  im  letzten 
Jahre  einen  Umsatz  von  über  10  Millionen 
Dollar.  Die  Gesellschaft  stellt  fast  alle  für 
iare  Apparate  benötigten  Materialien  selbst  her; 
•ie  besitzt  Eisen-,  Stahl-  und  Messing-Gießereien, 
selbstredend  «ehr  große  mechanische  Werkstätten 
zur  Bearbeitung  und  ZuHaminenfügnng  der  Teile, 
«ie  hat  eine  Porzellanfabrik,  eine  Gnmmifabrik, 
ein  Kabelwerk  usw.  Ich  hatte  die  Werke  im 
Jahre  1895  besichtigt  und  fand  sie  riesig  er- 
weitert, es  werden  neben  einem  über  louO  Per- 
sonen umfassenden  Heere  von  technischen  und 
kaufmännischen  Beamten  etwa  12  000  bis  13000 
Arbeiter  beschäftigt.  Neubauten  von  den  größten 


I  Dimensionen  befanden  sich  in  der  Errichtung, 
'  deren  Notwendigkeit  allerdings  hervorging  ans 
einer  Überfüllung  der  Werkstätten  mit  Arbeits- 
stücken, wie  ich  sie  nirgends  gesehen  habe. 
Man  scheint  sich  voller  Hoffnung  in  die  Weiter- 
entwicklung der  wirtschaftlichen  Verhältnisse  und 
vor  allem  in  den  Fortschritt,  im  Aufschlnß  des 
Landes  durch  elektrische  Bahnen,  hinzugeben; 
die  General  Electric  Cie.  ist  die  Hauptlieferantin 
für  diese  Unternehmungen.  Von  großem  Inter- 
esse war  die  Besichtigung  einer  Werkstelle, 
welche  für  die  Herstellung  der  Dampfturbinen 
nach  Curtis  Patent  neu  errichtet  war.  Diese 
Turbine  soU  Vorzüge  vor  der  Person- Tur- 
bine haben.  Die  General  Electric  Cie.  setzt 
große  Hoffnungen  auf  die  Zukunft  der  Turbinen, 
sie  scheint  dazu  berechtigt  zu  sein,  denn  es 
1  wurde  gesagt,  daß  Aufträge  von  insgesamt 
300  000  P.S.  vorlägen.  Bei  gleichem  Dampf- 
verbrauch mit  großen,  gut  konstruierten  Dampf- 
maschinen sind  die  Turbinen  erheblich  billiger 
in  der  Anschaffung  nnd  Fundierung.  Außerdem 
ist  die  Bedienung  einfacher  und  der  Verschleiß 
geringer.  Mir  wurde  gesagt,  daß  ein  Maschinen- 
Aggregat  von  5000  P.  8.  der  Straßenbahn-Zentrale 
in  New  York  —  also  bestehend  in  Dampfmaschine 
und  Generator  —  einschließlich  Fundament  220000 
Dollar  gekostet  habe;  eine  Anlage  gleicher  Stärke, 
bestehend  ans  Turbine  und  Generator,  würde  ein- 
schließlich der  Fundiemng  an  dieser  Stelle  140  000 
Dollar  kosten. 

In  angestrengter  vierstündiger  Wanderung 
konnten  wir  sämtliche  Werkstätten  nicht  be- 
suchen, die  große  Fabrik  für  Installationsartikel 
mußten  wir  auslassen. 

Am  Nachmittage  sahen  wir  dann  noch  die 
Sehenectady  Locomotive  Works,  welche  zur 
Vereinigung  der  Lokomotivfabriken  gehören. 
Man  baut  hier  nur  zwei  bis  drei  Maschinen 
täglich.  Die  ganz  vorzüglich  eingerichtete  Kessel- 
schmiede, welche  einen  weit  besseren  Eindrnck 
als  die  bei  Baldwin  machte,  kann  25  Kessel  in  der 
Woche  liefern. 

Von  industriellen  Unternehmungen  besuchte 
der  Herr  Minister  noch  mehrere  Tabakfabriken 
und  eine  Schuhfabrik  in  Baltimore.  —  Mit  der 
Aufzählung  der  Einzelbesuche  bin  ich  zu  Ende. 
Der  Gesamteindruck  war  der,  daß  überall  eine 
ungemeine  Tätigkeit  herrschte,  mau  war  vielfach 
mit  Aufträgen  für  ein  ganzes  Jahr  versehen, 
erwähnte  aber,  daß  neue  Aufträge  nur  in  mäßi- 
gem Umfange  einliefen. 

Man  war  speziell  bezüglich  des  Eisen-Ver- 
brauches der  Meinung,  daß  derselbe  wohl  noch 
einige  Zeit  in  der  bisherigen   Weise  anhalten 
würde,  und  belegte  das  mit  einer  Menge  Argu- 
mente, daß  z.  B.  die  Eisenbahnen  infolge  vor- 
i  geschriebener  oder  sonst  notwendiger  Umbauten 
j  und  Erneuernng  der  AnIngen  sowie  durch  Nen- 
I  beschaffnng    von    Betriebsmitteln    noch  einen 
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größeren  Redarf  haben  würden,  daß  dio  Bau- 
tätigkeit eine  ungemein  rege  sei,  daß  die  Land- 
wirte im  Westen  sehr  gute  Jahre  gehabt  hiltter. 
and  nach  Verkehrsmitteln  und  sonstigen  Kultur- 
hedürfnissen  verlangten,  daß  die  elektrischen 
Fernbahnen  große  Materialmengen  in  Anspruch 
nahmen,  daß  die  Bevölkerung  durch  die  starke 
Einwanderung  von  etwa  90000  Personen  mo- 
natlich rasch  zunähme  usw.  Aber  man  muß  da- 
bei im  Auge  behalten,  daß  zur  Ausführung  aller 
geplanten  Unternehmungen  Geld  gehört,  und  da- 
mit scheint  es  doch  anzufangen  zn  hapern;  man 
liest,  daß  selbst  die  großen  Eisenbahn-Gesell- 
schaften Schwierigkeiten  in  der  Beschaffung  des 
Geldes  finden  und  hohe  Zinsen  dafür  zahlen 
müssen.  Verschärft  sich  diese  Lage,  dann  wird 
sicherlich  manche  Unternehmung  zurückgestellt 
werden  müssen  und  dadurch  der  Verbrauch  mit 
der  bedeutend  gesteigerten  Erzeugung  nicht 
Schritt  halten  können.  Es  erscheint  mehr  wie 
wahrscheinlich,  dati  dann  der  Krach  im  Effekten- 
markte sich  in  die  Industrie  weiter  verpflanzt. 
Es  mögen  aber  diejenigen  recht  habon,  welche 
der  Meinung  sind,  daß  ein  solcher  Krach  nicht 
die  Wirkung  wie  vor  zwei  Jahren  in  Deutsch- 
land habon  wird,  weil  eine  Vermehrung  und  Ver- 
größerung der  Fabriken  nicht  in  gleichem  Maße 
stattgefunden  habe  und  weil  vor  allem  dies 
nicht  mit  geborgtem  Oelde  geschehen  sei,  da 
man  in  Amerika  für  Fabrikbauten  kein  Geld 
leibt.  Fabrikhypotheken  sind  in  Amerika  fast 
gar  nicht  unterzubringen. 

Manche  wertvollen  Aufschlüsse  erhielten  wir 
auf  unserer  Reise  durch  unsere  Konsnlatsbeamten ; 
dieselben  haben  eB  meist  verstanden,  sich  eine 
angesehene  Stellung  in  der  amerikanischen  Ge- 
sellschaft zu  verschaffen,  und  sind  dadurch  in 
der  Lage  und  in  angestrengter  Arbeit  bemüht, 
ausführliche  Berichte  über  die  Vorgange  auf 
wirtschaftlichem  Gebiet  an  unser  Auswärtiges 
Amt  gelangen  zu  lassen.  Als  Industrieller  muß 
ich  es  nun  lebhaft  bedauern,  daß  von  diesen 
wertvollen  Berichten  nur  ein  so  geringer  Teil 
in  den  „ Mitteilungen  für  Handel  und  Industrie" 
den  Interessenten  zugänglich  gemacht  wird.  Daß 
auch  Nichtbefugte  einmal  davon  profitieren 
könnten,  scheint  mir  doch  ein  geringes  Übel  zu 
sein  dem  gegenüber,  dafi  niemand  daraus  Nutzen 
ziehen  kann.  Die  Befnrchtuug,  daß  durch  die 
Bekanntgabe  der  Berichte  die  Berichterstattung 
selbst  erschwert  werden  könnte,  trifft  jedenfalls 
für  Amerika  nicht  zu.  Die  Freude  an  der 
Arbeit  würde  unseren  tüchtigen  Beamten  draußen 
aber  zweifellos  mehr  erhalten  werden,  wenn  sie 
sehen,  daß  sie  fruchtbringend  Verwendung  findet 
nnd  nicht  nur  als  schätzbares  Material  im  Mini- 
sterium aufbewahrt  wird. 

Schlimm  für  unsere  deutschen  Interessen  ist 
der  Einfluß  der  amerikanischen  Presse,  welche 
fast  durchweg  deutschfeindlich  ist,  wir  müssen 


j  den  immer  wieder  ausgestreuten  Verleumdungen 
;  auch  immer  wieder  entgegentreten.  Diese  Stellung- 
nahme der  Presse  ist  um  so  bedauerlicher,  ah 
man  bei  dem  einzelnen  Amerikaner  keinerlei 
Abneigung  gegen  das  Deutschtum,  vielfach  aber 
eine  sehr  freundliche  und  anerkennende  Be- 
urteilung desselben  findet. 

Der  deutsche  Kaiser  genießt  bei  fast  allen 
Amerikanern  eine  häufig  an  Bewunderung  gren- 
zende Verehrung.  Der  frühere  amerikanische 
Gesandte  in  Berlin  hat  derselben  kürzlich  einen 
;  durchaus  zutreffenden  Ausdruck  gegeben.  Das 
I  Deutschtum  könnte  einen  viel  bedeutenderen 
Einfluß  gewinnen,  wenn  es  mehr  zusammen- 
hielte, es  leidet  auch  in  Amerika  an  dem 
Erbfehler,  daß  zwei  Deutsche  immer  drei  Mei- 
nungen laben. 

Wie  ich  schon  in  der  Einleitung  erwähnte, 
war  die  Anfnahme  des  Herrn  Ministers  eine 
überaus  herzliche,  trotzdem  er  nicht  in  offizieller 
Form,  sondern  als  Privatmann  reiste;  übereil 
stellten  sich  die  ersten  Männer  persönlich  zur 
Verfügung  und  suchten  unserer  Reisegesellschaft 
den  Besuch  lehrreich  und  angenehm  zu  ge- 
stalten; in  erster  Linie  ist  hier  Hr.  Perkins  zn 
erwähnen,  dessen  freundliche  Fürsorge  uns  anf 
der  ganzen  Reise  begleitet  hat,  dann  Hr.  Dar- 
lington in  Philadelphia,  welcher  zum  Beginn  nnd 
zum  Schluß  der  Reise  Gastfreundschaft  in  einer 
glänzenden  Weise  übte,  Hr.  Francis  und  die 
Komiteevorstände  der  Ausstellung  in  St.  Louin, 
Hr.  McCormick  nnd  andere  in  Chicago,  Hr.  Marc 
Hanmi  und  eine  Anzahl  der  ersten  Männer  in 
Cleveland,  desgleichen  die  erste  Gesellschaft  in 
ßuffalo,  in  Baltimore  und  vor  allem  in  New  York. 
Grollen  Dank  sind  wir  auch  allen  Werks-Direk- 
toren schuldig,  welche  stets  persönlich  die  Füh- 
rung durch  die  Werke  übernahmen  nnd  uns  anf 
diese  Weise  oft  Tage  geopfert  haben. 

In  Washington  hatte  ich  die  Ehre,  in  Be- 
gleitung des  Ministers  durch  den  Gesandten  beim 
Präsidenten  eingeführt  und  demselben  vorgestellt 
zn  werden.  Die  großartige  Gastfreundschaft  der 
Amerikaner  fand  ihre  letzte  nnd  schönst«  Be- 
tätigung in  einem  von  Hrn.  Perkins  veranstalte- 
ten Ausflnge  anf  dem  Hudson  am  Tage  vor 
unserer  Abreise,  an  dem  sich  mehrere  der  ersten 
Geschäftsherren  und  der  Polizeidirektor  von 
New  York  beteiligten.  Die  Fahrt  fand  auf  einem 
von  dor  Regierung  zur  Verfügung  gestellten 
Kanonenboot  statt,  das  Ziel  der  herrlichen  Fahrt 
war  die  Oftizierschule  in  Westpoint. 

Nachdem  wir  unter  17  Salutschüssen  zn 
Ehren  des  Herrn  Ministers  das  Schiff  verlassen 
hatten,  wnrden  wir  vom  Gouverneur  der  Anstalt 
am  Lande  begrüßt  und  fuhren  dann  im  Wagen, 
von  Kavallerie  eskortiert,  den  Berg  hinan  znr 
Anstalt,  Hier  hatten  die  Kadetten  im  Paradr- 
anziifr  Aufstellung  genommen,  die  Musik  anf 
dem  rechten  Flügel. 
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Nachdem  die  Gesellschaft  die  Front  abge- 
schritten hatte,  fanden  Exerzitien  mit  zweimali- 
gem Parademarsch,  das  erste  Mal  im  Schritt,  das 
zweite  Mal  im  Laufschritt  (double  time)  statt.  In 
den  Sommermonaten  wohnen  die  Kadetten  im 
Zeltlager,  welches  wir  ebenfalls  besichtigten. 
Die  Strammheit  in  der  Haltung  und  die  Exakt- 
heit der  Übungen  würden  sicher  die  Anerkennung 
des  anspruchsvollsten  preußischen  Offiziers  ge- 
funden haben. 

Nach  Besichtigung  der  weitläufigen  Anlagen, 
der  großen  Gedächtnishalle  und  des  am  schön- 
sten Punkt  belegenen  Kriegerdenkmals  verließen 
vir  Westpoint  nnd  fuhren  auf  der  andern  Seite 
des  Hudson  mit  dem  Schnellzuge,  der  unsertwegen 
anhielt,  nach  New  York  zurück. 

Es  ging  kürzlich  eine  sehr  abfällige  Kritik 
durch  die  Zeitungen  über  das  zu  weit  gehende 
Entgegenkommen,  welches  einzelne  unser  Land 
beuchende  Amerikaner  bei  uns  finden.  Ich  bin 
äberzeugt,  hätte  der  Urheber  jener  Kritik  unsere 
schöne  Fahrt  auf  dem  Hudson  mitgemacht  und 
die  dabei  von  Regierung  und  Privatleuten  ge- 
meinsam den  deutschen  Besuchern  erwiesene 
Gastfreundschaft  mitgenossen,  es  würden  jene 
Artikel  ungeschrieben  geblieben  sein. 

Unsere  Reisegesellschaft  schied  am  nächsten 
Tage  von  Amerika  mit  dem  Gefühl  aufrichtig- 
ster Dankbarkeit  für  die  von  allen  Seiten  im 
Lande  gewährte  Gastfreundschaft,  und  ich  kann 
nicht  umhin,  demselben  hier  nochmals  besonderen 
Ausdruck  zu  geben. 

M.  H. ,  gestatten  Sie  mir  nun  noch  ein 
Schlußwort  über  die  Erfahrungen  unserer  Ihnen 
in  kurzen  Umrissen  geschilderten,  zwar  sehr 
anstrengenden,  aber  überaus  interessanten  und 
lehrreichen  Heise. 

Gestützt  anf  die  außerordentlichen  natürlichen 
Hilfsquellen  des  Landes,  auf  eine  energische 
Schutzzollpolitik  und  anf  eine  im  großen  be- 
triebene nnd  daher  verhältnismäßig  billige  Pro- 
duktion, hat  Amerika  in  dem  letzten  Jahrzehnt 
enorme  Fortschritte  gemacht.  Ich  zweifle  nicht, 
daß  trotz  momentaner  Rückschläge  und  trotz  der 
bedenklichen  Vorgänge  bei  manchen  Trustbildun- 
gen die  Entwicklung  Amerikas  auch  ferner  eine 
aufsteigende  sein  wird,  und  glaube  auch,  daß 
bei  dem  enormen  Bedarf  im  Innern  die  in- 
dustrielle Produktion  nach  wie  vor  fiberwiegend 
im  amerikanischen  Inlande  selbst  Aufnahme  rinden 
wird.  Dieser  Bedarf  ist  so  groß,  daß  wir  be- 
kanntlich im  Jahre  1902,  trotz  der  riesenhaften 
Fortschritte  der  amerikanischen  Industrie,  noch 
etwa  l  200  000  tons  Eisen-  und  Stahlfabrikate 
nach  Amerika  gesandt  haben.  In  diesem  großen 
Inlandbedarf  Amerikas  liegt  vorläufig  eine  wesent- 
liche Beruhigung  für  unsere  eigenen  Interessen. 
Immerhin  kann  es  aber  keinem  Zweifel  unter- 
liegen, daß  wir  auf  allen  Märkten  der  Welt 
Amerika  in  steigendem  Maße  —  insbesondere  zu- 


I  Zeiten  schlechter  Geschäftslage  im  eigenen  Lande 
—  als  Konkurrenten  finden  werden,  da  die 
durch  die  Schntzpolitik  ermöglichten  hohen 
Iulandpreise  Amerika  in  den  Stand  setzen, 
seine  Fabrikate  im  Anslaude  zu  niedrigen 
;  Preisen  abzusetzen. 

Wenn  ich  aber  jemand  täglich  auf  meinem 
Lebenswege  begegne,  so  meine  ich,  ist  es  wichtig, 
|  mich  mit  ihm  in  ein  möglichst  gutes  Verhältnis 
.  zu  setzen   und  einander  so  viel  Platz  einzu- 
räumen,   daß  joder   auf  seinem   Wege  fort- 
schreiten kann. 

Wenn  es  auch  unsere  erste  und  selbstver- 
ständliche Aufgabe  ist,  unsere  nationale  Pro- 
duktion nachdrücklich  zu  schützen,  —  wie  Amerika 
das  gleichfalls  seinerseits,  unbekümmert  um  unsere 
Schmerzen,  getan  hat  — ,  so  meine  ich,  sollten 
wir  ein  solches  gutes  Verhältnis  zu  Amerika 
|  nach  Möglichkeit  anstreben  und  beiderseits  im 
j  offenen  und  ehrlichen  Wettbewerbe  unseren  An- 
!  teil  zn  sichorn  suchen.     Die  Welt  hat  Raum 
j  für  beide.    Zugleich  aber  sollten  wir  lernen  von 
j  den  Amerikanern,  was  ihre  Stärke  ist  —  die 
Spezialisierung  der  Industrie    und  deren  mög- 
lichste Verbilligung  durch  die  arbeitsparenden 
Maschinen.    Nehmen  Sie  z.  B.  die  schon  er- 
wähnte Deeringsche  Maschinenfabrik  in  Chicago, 
die  etwa  300  000  Maschinen  im  Jahre,  aber  nur 
Erntemaschinen  und  nur  etwa  7  bis  8  Typen, 
herstellt,  und  vergleichen  Sie  damit  den  Durch- 
schnitt unscror  landwirtschaftlichen  Maschinen- 
fabriken, die  von  Eggen  und  Pflügen  bis  zu  den 
Säe-  und  Mähmaschinen  nahezu  alle  maschinellen 
Bedürfnisse  der  Landwirtschaft  in  jedem  einzel- 
nen Betriebo  zu  befriedigen  sich  bemühen. 

Es  kann  nicht  ausbleiben,  daß  die  Massen- 
fabrikation weniger  gleichmäßiger  Artikel  in  dem 
genannten  amerikanischen  Betriebe  der  Produk- 
tion der  verschiedenartigsten  Artikel  kleinerer 
Quantitäten  im  deutschen  Betriebe  überlegen  ist. 

So  erwächst  meines  Erachtens  namentlich 
unseren  Syndikaten  im  Interesse  unserer  vater- 
ländischen Produktion  die  große  Aufgabe,  nicht 
nur  preisregulierend  zn  wirken,  nnd  sich  dabei 
aller  Übertreibungen  zu  enthalten,  sondern  vor 
allem  auch  auf  eine  Arbeitsteilung  innerhalb  der 
angeschlossenen  Werke  hinzuarbeiten. 

Gewiß  ist  diese  Aufgabe  in  einem  alten 
Kulturlande,  wo  jeder  Landesteil  besondere  Ge- 
wöhnungen hat  und  an  die  Industrie  die  ver- 
schiedenartigsten Anforderungen  stellt,  dieser 
daher  die  Fabrikation  gleichmäßiger  Typen  in 
großen  Massen  erschwert,  nicht  so  leicht,  wie 
in  einem  neuen  Lande,  das  von  der  Küste  des 
Atlantischen  Ozeans  bis  zu  dem  Gelände  Kali- 
forniens, von  den  grüßen  Seen  im  Norden  bis 
an  die  Grenze  Mexikos  einheitliche  Bedarfs- 
artikel liefern  kann,  und  nach  dieser  Richtung 
das  Publikum  in  wunderbarer  Weise  erzogen 
hat.    Allein,  wollen  wir  unsere  Stellung  aufrecht 


Digitized  by  Google 


1096    Stahl  und  Eiioh.     Erinnerung**  eint* alten  Bergmanns  aus  den  Utxien  50  Jahren.       !ß.  Jahrg.  Nr.  19. 


erhalten,  eo  darf  dieses  Ziel  der  Teilung  der  :  der  gegenwärtigen  gewachsen  gezeigt,  and  ich 

Arbeit  nnd  Produktion  nicht  aas  dem  Ange  ver-  '  denke,  sie  werden  auch  ferner  unser  Vaterland 

loren  werden.  ;  führen  auf  dem  Wege  wirtschaftlichen  Gedeiheng 

Deutsche  Schaffenskraft,  deutsche  Intelligenz  ;  und  Fortschritts.  „Dem  Mutigen  gehört  die  Welt!" 

haben  sich  noch  schwierigeren  Situationen  als  (Lebhafter  Beifall.) 


Erinnerungen  eines  alten  Bergmanns  ans  den  letzten  50  Jahren. 


Von  B.  Schulz -Briesen. 

(Schluß  von  Seite  1027.) 


1880  -1890.  Langsame  Betserung  der  wirtschaftlichen 
Verhält  niste ;  Streik-  im  Jahre  1889;  Sozialpolitische 
Erlasse  und  Arbeiter  -  Eärsorgegesetze ;  VerMaat- 
lichung  der  Eisenbahnen;  Schiff 'ahrtsttrhältnisse. 
Mau  sollte  glauben,  daß  der  folgende  Zeit- 
abschnitt 1880  bis  1890  die  erwarteten  Früchte 
des  Sieges  auf  diesem  Gebiete  voll  ernten  würde. 
Dies  war  aber  nm  deswillen  nicht  der  Fall, 
weil  bei  dem  wiodererwachten  Vertrauen  eine 
außerordentliche  Vermehrung  der  Warener- 
zeugung auf  allen  Gebieten  eintrat,  die  eine 
wesentliche  Steigerung  der  Preise  ausschloß, 
aber  an  sich  wohl  geeignet  war,  die  wirtschaft- 
lichen Verhältnisse  der  Industrie  zu  festigen 
uud  auch  den  technischen  Fortschritt  zu  be- 
leben und  zu  heben.  Betrachtet  man  den 
Kohlenpreis  als  ein  Barometer  der  wirtschaft- 
lichen Konjunktur,  so  zeigt  dieser  im  Jahre 
1879  die  tiefste  Depression  mit  5,80  M  f.  d. 
Tonne,  bis  zum  Jahre  1883/8-1  folgte  ein 
sogenanntes  Maximum  von  7,10  welches 
sich  bis  1887  wieder  auf  <i,40  Jt  abschwächte, 
sich  von  da  aus  im  Jahre  1889  auf  7,40  M 
hob  und  dann  1890  bis  1891  erneut  in  einem 
Maximum  von  1 1  Ji  gipfelte.  Diesem  Hoch- 
stande war  wie  demjenigen  von  1872  bis  1873, 
im  Jahre  1889  ein  großer  Bergarbeiteratreik 
vorhergegangen,  dessen  Urheberschaft  der  sozial- 
demokratischen Partei  voreint  mit  dem  linken 
demokratischen  Flügel  des  Zentrums  zuzu- 
schreiben ist.  Dieser  erste  moderne  Streik  im 
rheinisch  -  westfälischen  Kohlenrevier  bildete 
eine  der  interessantesten  und  lehrreichsten 
Episoden  in  der  Entwicklung  der  Arboiterver- 
hältnisse.  Er  verlief  durchaus  nicht  so  ruhig 
wie  derjenige  des  Jahres  1872;  besonders  gilt 
dies  für  den  nördlichen  Teil  des  Bezirkes,  wo 
es  zu  den  bedenklichsten  Ausschreitungen  gegen 
Personen  nnd  Eigentum  kam,  die  wohl  ohno  die 
rechtzeitige  Gegenwart  des  Militär»  einen  sehr 
gefährlichen  Charakter  angenommen  haben 
würden.  Leider  hatte  dieser  Streik  zur  Folge, 
daß  der  langjährige   verehrte  Vorsitzende  des 


Bergbau- Vereins  Dr.  jur.  Uammacher,  der,  in 
Berlin  wohnend,  den  Verhältnissen  auf  diesem 
Gebiete  wohl  nicht  genau  gefolgt  war,  in  einen 
schroffen  Gegensatz  zu  den  Mitgliedern  de« 
Vereins  Vorstandes  geriet  und  sich  genötigt  sah, 
nach  31  jähriger  an  Erfolgen  so  reicher  Tätigkeit 
von  seinem  Amte  zurückzutreten.  An  seine 
Stelle  wurde  der  Geheime  Finanzrat  Jencke. 
Vorsitzender  des  Kruppschen  Direktoriums,  ge- 
wählt. Der  bedauerliche  Zwiespalt  zwischen 
dem  Verein  und  seinem  Begründer  fand,  wenn 
auch  einen  späten,  so  doch  einen  sehr  versöhn- 
lichen Abschluß  bei  Gelegenheit  der  Ein- 
weihung des  neuen  Vereinshauses,  der  er  auf 
Einladung  beiwohnte,  indem  die  Generalver- 
sammlung ihn  zum  Ehrenmitgliede  des  Verein» 
ernannte,  ein  Vorzug,  den  schon  früher  Se. 
Durchlaucht  der  Fürst  Reichskanzler  Bismarck 
nicht  verschmäht  hatte. 

Durch  jenen  Streik  war  der  Regierung  die 
Gefahr  dieser  groß  angelegten  sozialistischen 
Bewegung  zum  vollen  Bewußtsein  gekommen, 
und  die  Herren  Geheimräte  der  Reichs-  und 
Landesministerien  zitterten  vor  dem  von  Bebel 
für  die  Wonde  des  Jahrhunderts,  verkündeten 
Znsammenbruche  der  bürgerlichen  Gesellschaft. 
Sie  gewannen  die  Überzeugung,  daß  außer- 
gewöhnliche Maßregeln  ergriffen  werden  müßten, 
um  diese  Gefahr  abzuwenden.  Das  heiße  Be- 
mühen, geeignete  Mittel  zu  finden,  trieb  wunder- 
bare und  teilweise  exotische  Blüten.  Dieses  ufer- 
lose Planen  fand  jedoch  einen  durchaus  würdigen 
Abschluß  in  den  sozialpolitischen  Erlassen  von 
höchster  Stelle  im  Februar  1890. 

Das  erste  wichtige  Fürsorgegesetz  für  die 
arbeitenden  Klassen,  die  Unfallversicherung, 
war  schon  seit  1885  in  Kraft.  Welche  Be- 
deutung dasselbe  im  Laufe  der  Jahre  erlangt 
hat,  möge  daraus  erhellen,  daß  allein  bei  der 
Sektion  II  der  Knappschafts-Bemfsgenossenschaft. 
welche  unsere  Bergbaubetriebe  umfaßt,  die 
Umlage,  die  von  den  Werken  ausschließlich  zo 
tragen  ist,  von  1  200  945        im  Jahre  18[t.S 
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auf  7  405  528  .41  für  1902  gewachsen  ist. 
DieGesaintlohnsmnme  der  Versicherten  in  dieser 
Sektion  belief  sich  anf  305  Millionen  Mark  and 
die  Gesamtzahl  derselben  für  1002  auf  240  ;S88 
Personen. 

[»er  Zeit  voransgreifend  und  um  den  Stoff  nicht 
zu  zersplittern,  möge  hier  darauf  hingewiesen 
s«in.  welche  Bedeutung  die  drei  Hanptglieder 
'ler  Fiirsorgegesetze  im  Laufe  der  .lahre  ge- 
wonnen haben.  Dies  dürfte  am  deutlichsten 
aas  der  Höhe  der  Aufwendungen  für  diese 
Zwecke  hervorgehen.  Im  Jahre  1002  genossen 
die  Wohltaten  der  Unfallversicherung  834  560 
l'ersonen  mit  einem  Betrage  von  107  205  573  Jt  \ 
der  Invaliden  -  und  Altersversicherung  etwa 
110  000  Personen  mit  einein  Betrage  von 
121000000  der  Krankenversicherung 

4  800  000  Personen  mit  einem  Betrage  von 
206  ooo  OÜO  Jt\  insgesamt  0  735  000  Personen 
mit  einem  Betrage  von  434  000000  cS.  Von 
dieser  Summe  leistete  das  Reich  rund  41  Mill., 
•iie  Arbeitgeber  210  Millionen  und  die  Arbeiter 
selbst  IS2  Millionen  H.  Damit  steht  Deutsch- 
land an  der  Spitze  der  Fürsorge  für  seine  Ar- 
beiterschaft, und  wenn  auch  die  Belastung  der 
Oewcrbe  für  diese  Zwecke  eine  außerordentlich 
hohe  ist  und  besonders  den  Wettbewerb  mit  dem 
Auslände  wesentlich  erschwert,  die  deutschen 
Oewerbetriebe  tragen  diese  schweren  Lasten 
»illisr,  da  sie  von  der  ethischen  Bedeutung 
weiser  Fürsorge  für  ihre  Mitarbeiter  überzeugt 
and  durchdrungen  sind. 

Mit  der  gesotzlich  freregelten  geht  eine 
private  Fürsorge  anf  allen  Gebieten  der  Volks- 
wohlfahrt in  weiterem  Maße  Band  in  Hand. 
Es  weht  ein  frischer  sozialer  Wind  durch  alle 
Schichten,  der  wohltuend  absticht  von  dem  laisser 
faire  und  laisser  aller  anf  diesem  Gebiete,  das 
v-ir  50  Jahren  und  auch  noch  später  als  ein 
nnnmstößlicher  volkswirtschaftlicher  Grundsatz 
Oeltung  hatte,  ein  schlagender  Beweis,  daß  alle 
Dinge  im  Laufe  der  Zeit  dem  Wechsel  unter- 
worfen sind,  -  -  tempora  mntantur  et  nos  mu- 
tamnr  in  Ulis  — ,  und  deshalb  mögen  wir  der 
Hoffnung  vertrauen,  daß  die  den  sozialen  Himmel 
noch  immer  trübenden  Wolken  der  gesunden 
Aufklärung  der  Massen  eines  Tages  weichen 
werden.  Die  irreleitende  Lehre  der  Utopisten 
übersieht,  daß  das  vielgeschmnhte  Kapital  dem 
Wasservorrat  vergleichbar  ist,  der  hinter  künst- 
lichen Talsperren  aufgespeichert  wird,  um  in 
Zeiten  der  Trockenheit  und  Not  befruchtend  zu 
wirken,  und  daß  die  Kapitalansammlung  im 
wirtschaftlichen  Leben  die  gleiche  Bolle  spielt. 
Oeld  an  sich  hat  ja  überhaupt  nur  einen  Wert, 
wenn  es  in  produktiver  Arbeit  umgesetzt  wird. 
Daß  diese  Kapitalansammlung  sich  erfreu- 
licherweise nicht  anf  engere  Kreise  beschränkt, 
vielmehr  die  weitesten  Volksschichten  umfaßt, 
ergibt  sich   ans   der  StatistiK  der  Sparkassen,  ,  Schiffen 
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deren  Einlagen  allein  in  den  westlichen  Pro- 
vinzen die  erstaunliche  Höhe  von  nahezu  zwei 
Milliarden  Mark  erreicht  haben.  Der  Großbesitz 
ist  bei  dieser  Rücklage  nur  in  verschwindendem 
Maße  beteiligt,  es  handelt  sich  hier  wesentlich 
um  Ersparnisse  der  Arbeiterschaft  und  des 
Mittelstandes,  die  als  tausend  kleine  Quellen 
den  alles  befruchtenden  Strom  speisen. 

Vor  Abschluß  der  Erinnerungen  aus  dem 
Zeitabschnitt  1880  bis  1800  muß  noch  eines 
wichtigen  wirtschaftlichen  Ereignisses  gedacht 
werden.  Es  ist  dies  die  in  diese  Zeit  fallende 
Verstaatlichung  der  Eisenbahnen.  Dieser  Ein- 
griff in  die  hochentwickelte  private  Transport- 
Industrie  mußte  grundsätzlich  als  gerechtfertigt 
und  zweckmäßig  betrachtet  werden.  Aber  man 
war  in  allen  gewerblichen  Kreisen  darin  einig, 
es  als  ein  großes  Glück  anzusehen,  daß  der 
Staat  nicht  schon  10  Jahro  früher  auf  diesen 
Gedanken  verfallen  war,  denn  schwerlich  würden 
wir  uns  in  diesem  Falle  heute  eines  80  ver- 
zweigton und  den  Verkehr  erleichternden  Bahn- 
netzes erfreuen,  welches  das  Industriegebiet  in 
vier  parallelen  Linien  von  West  nach  Ost 
durchschneidet,  denn  diese  Vielfältigkeit  der 
Verkehrswege  ist  lediglich  dem  eifersüchtigen 
Wettbewerbe  der  3  großen  mächtigen  Bahngesell- 
schafton, der  Köln-Mindener,  Bergisch-Märkischen 
und  Rheinischen,  zu  verdanken.  Die  Bedeutung 
des  Bergbaues  für  die  Eisenbahnen  mag  am 
besten  daraus  erhellen,  daß  sie  heute  aus  dem 
rheinisch  -  westfälischen  Bezirke  täglich  im 
Durchschnitt  nahezu  180  000  t  =  3  600  000 
Zentner  Kohlen,  Koks  und  Briketts  verfrachten, 
die  einen  Geldwert  von  täglich  rnnd  1  800  000 
Mark  darstellen. 

Da  ich  hiermit  die  Frage  des  Transportes,  die 
besonders  bei  der  Massengüter-Erzeugung  einen  so 
hervorragenden  Platz  einnimmt,  angeschnitten 
habe,  so  muß  ich  auch  der  Schiffahrt  gedenken.  Für 
das  rheinisch-westfälische  Gebiet  handelt  es  sich 
in  erster  Linie  um  unseren  schönen  herrlichen 
Rheinstrom,  und  es  ist  keinem  Zweifel  unter- 
worfen, daß  die  Transportindustrie  anf  dieser 
großen  Wasserstraße  mit  der  Entwicklung  der 
(•ütererzeugnng  gleichen  Schritt  gehalten  hat. 
Der  freie  Wettbewerb  auf  dem  freien  Strom 
ermöglichte  es,  unsrem  Absätze  nach  Nord 
und  Sfid  eine  große  Ausdehnung  zu  geben. 
Nachdem  Deutschland  politisch  erstarkte,  gelang 
es  endlich,  unsem  niederländischen  Nachbarn 
zu  zwingen,  dem  Strom  auch  in  seine  Gebiete 
die  gebührende  Aufmerksamkeit  zum  schenken 
und  der  Wasserstraße  eine  Tiefe  zu  geben,  um 
den  Wee:  zum  Meere  für  die  Schiffahrt  zu  allen 
Zeiten  des  Jahres  offenzuhalten.  Man  mag  das 
heute  als  ganz  selbstverständlich  ansehen,  aber 
ich  erinnere  mich  wohl  der  Zoit,  wo  fant  all- 
sniiiiiierlich  Hunderte  und  aber  Hunderte  von 
am    sogenannten     Lobbil  unterhalb 
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Emmerich  anf  hollandischem  Gebiete  wegen 
Sperrung  des  Wasserwegs  infolge  Versandung 
wochenlang  liegen  mußten,  so  daß  der  nieder- 
ländische Waterstaat  gezwungen  war,  dort 
Kanonenboote  zn  stationieren,  um  die  Ordnung 
aufrecht  zu  halten.  Die  Herren  Nachbarn 
hatten  den  Strom  lediglich  zum  Schutze  ihres 
Zwischenhandels  vernachlässigt  und  mußten  erst 
von  Seiten  der  deutschen  Regierung  an  die  Er- 
füllung ihrer  internationalen  Pflichten  erinnert 
worden. 

Für  die  Verbesserung  des  Rheinstromes  auf 
deutschem  Gebiete  hat  sich  besonders  die  im 
Jahre  1851  eingesetzte  Kheiustrombauverwaltung 
und  deren  Reirat,  die  Rheinschiffahrtskoinmission, 
große  Verdienste  erworben,  was  bei  Gelegenheit 
der  schönen  Feier  ihres  50jährigen  Bestehens 
in  Koblenz  am  8.  Juli  1901  überzeugend  zum 
Ausdruck  gelangte. 

Der  vorher  geschilderte  Widerstand  Hollands 
hat  es  bisher  auch  vorhindert,  daß  die  so 
wünschenswerte  Kanallinie  Antwerpen-Uerdingen 
in  ernstliche  Erwägung  gezogen  werden  kann 
und  so  wird  dies  ausgearbeitete  Projekt,  welches 
der  rheinisch-westfälische  Bergbau  auf  der  Ant- 
werpener Ausstellung  im  Jahre  1885  der  Öffent- 
lichkeit übergeben  hatte,  voraussichtlich  wohl 
für  lange  Zeit  noch  in  den  Akten  ruhen.  Ein 
Blick  auf  den  Atlas  zeigt,  daß  durch  den  ge- 
planten Kanal  eine  Abkürzung  des  Wasserweges 
zwischen  dem  Rhein  bei  Uerdingen  and  dem 
Haupt-  Ein-  und  Aasfuhrhafen  unserer  westlichen 
Provinzen  im  Verhältnis  wie  5  :  8  erzielt  und 
der  für  die  Binnenschiffahrt  so  schwierige  Weg 
durch  die  holländischen  Kfistengewässer  ver- 
mieden werden  würde.  Erfreulicherweise  ist 
jüngst  die  Stadt  Krefeld,  welche  den  Bau  eines 
großen  Rheinhafens  beschlossen  hat,  in  Gemein- 
schaft mit  M.-Gladbach  in  eine  lebhafte  Be- 
wegung für  diesen  Wasserweg  eingetreten.  Die 
bekannte  Tatkraft  des  neuen  Oberbürgermeisters 
Hammerschmidt  bürgt  dafür,  daß  sein  ceternm 
oenseo  immer  wieder  ertönen  wird,  wenn  die 
Bewegung  einzuschlafen  drohen  sollte. 

Ein  höchst  erfrenliches  Bild  auf  dein  Ge- 
biete der  Schiffahrt  und  des  Handels  bot  dagegen 
die  vor  Schluß  des  Zeitabschnittes  1880/1890 
erfolgte  Eröffnung  der  grollen  und  neuen  Hafen- 
anlagen in  Hamburg,  mit  deren  Bau  sich  der 
leider  im  Jahro  1891  dahingeschiedene  Ober- 
ingenieur der  freien  Reichsstadt  Andreas  Meyer 
ein  unvergängliches  Denkmal  gesetzt  bat.  Er 
erfüllte  für  Hambarg  dieselbe  Aufgabe  wie 
Oberbaudirektor  Franzius  für  Bremen,  das 
ja  auch  seine  Hafenanlagen  in  großartiger  Weise 
umgestaltet  und  die  Stadt  selbst  durch  eine 
einschneidende  Korrektur  der  Weser  für  große 
Seeschiffe  wieder  zugänglich  gemacht  hat.  Leider 
hat  auch  Bremen  inzwischen  den  Verlust  seines 
großen  Mitbürgers  zu  beklagen.   Franzius  starb 


am  23.  Juni  d.  J.    Bei  diesem  Rückblick  anf 
1  die  Wasserstraßen   möchte  ich   hier,  der  Zeit 
vorauseilend,  das  rege  Interesse  hervorheben, 
•  das  in  allen  zivilisierten  Ländern,  nicht  allein 
für  die  Seefahrt,  die  bei  allen  Handelsemporien 
in  guter  Hand  rnht,  sondern  besonders  für  die 
Binnenschiffahrt  besteht  und  nnter  dem  Pro- 
I  tektorate  der  Regierungen  zur  Einführung  regel- 
mäßiger Schiffahrtskongresse    führte.    Es  sind 
dies  großartig  vorbereitete  Wanderversammlungen, 
in   denen   die  hervorragendsten  Wasserbau-In- 
genieure dor  ganzen  Welt  ihre  Ideen  nnd  Er- 
fahrungen austauschen  und  deren  jüngste,  die 
:  IX.,  im  Jahre  1902  bei  Gelegenheit  der  Ans- 
1  Stellung  in  Düsseldorf  tagte,  wo  sie  unter  den 
vielen  Kongressen  die  erste  Stelle  einnahm  nnd 
ein  überwältigendes  Material  an   Plänen  und 
Entwürfen   seinen  Teilnehmern  vorführte  und 
Zeugnis  gab,  daß  das  „Navigare  necesse"  nicht 
von  der  Tagesordnung  verschwinden  wird. 

1SW-1900.  Zollgesetzgebung;  Zentralverband  deut- 
scher Industrieller;  Rheinisen- Westfälisches  Kohle». 
Syndikat;  Wasserwirtschaftliche  Vorlage  der  Regie- 
rung; Bau  eines  neuen  Geschäftshauses  für  tlr» 
Bergbau- Verein;  Werk  über  die  Entwicklung  <les 
rhein.-westf.  Bergbaues  im  letzten  halben  Jahr- 
hundert; Ausdehnung  der  Bohrungen  auf  Kohle; 
Kurze  Mitteilungen  über  den  Erzbergbau  und  die 
Braunkohlen- Industrie ;  Bedeutung  des  Bergbaues  in 
Beziehung  auf  die  anderen  Industrien ;  Kurze  ver- 
gleichende Statistik  der  Kohlen-  und  Roheisenerzeu- 
gung; Volkswirtschaftlicher  Einfluß  des  Bergbaus 
im  rhein.-westf.  Bezirke;  Schlußbetrachtungen. 

Ich  komme  nun  zu  dem  letzten  Abschnitt« 
meiner  Erinnerungen,  dessen  erstes  Luslrum 
unter  dem  Einfluß  der  früher  erwähnten  aller- 
höchsten Erlasse  hochbedeutende  gesetzgeberische 
Maßnahmen  auf  sozialpolitischem  und  handelä- 
vertraglichem  Gebiete  brachte. 

Wenn  auch  der  Kohlenbergbau  einen  Schatz 
gegen  die  Einfuhr  fremdländischer  Brennstoffe 
weder  beansprucht  noch  besitzt,  so  hat  er  den- 
noch ein  großes  mittelbares  Interesse  an  allen 
Zollfragen  wegen  deren  Einfluß  auf  die  kohlen- 
verbrauchenden Gewerbe  sowie  die  VolksernäU- 
rung.  Deshalb  darf  hier  nicht  anerwähnt  bleiben, 
daß  infolge  der  Annahme  des  Grundsatzes  dos 
Schutzes  der  nationalen  Arbeit  die  Gesetzgebung 
;  unter  dem  Zeichen  dor  Zollfrage  stand  und  sich 
im  Jahre  1894  der  Abschluß  des  so  wichtigen 
;  Handelsvertrages  mit  Rußland  vollzog,  si-wie 
!  auch    viele   anderweitige   Vereinbarungen  auf 
diesem  Gebiete  erfolgten. 

Einen  weiteren  Raum  bis  zum  Schluß  des 
Dezenniums  und  noch  darüber  hinaus  nahmen 
die  vielseitigen  Erhebungen  der  Regierungen 
,  und  die  damit  gleichlaufenden  Beratungen  der 
■  politischen   und  wirtschaftlichen  Vereinigung« 
|  zwecks  der  Vorbereitung  der  in  späterer  Zeit 
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abzuschließenden  Handelsverträge  ein.  Wer  sich 
näher  über  diese  Fragen  unterrichten  will,  möge 
die  Oeschichte  des  Zentralverbandes  deutscher 
Industrieller  von  187t>  bis  1901,  verfaßt  von 
dmen  Geschäftsführer  H.  A.  Bueck,  zur  Hand 
nehmen. 

Paneben  spielten  die  Fürsorge-  nnd  Schutz- 
gesetze für  die  gewerblichen  Arbeiter  bei  den 
Arbeiten  der  gesetzgebenden  Körperschafton  des 
Landes  and  des  Reiches  eine  hervorragende  Rolle. 
Der  Reichstags-  nnd  Landtags  -  Abgeordnete 
Dr.  W.  ßeu  in  er,  Geschäftsführer  des  „Ver- 
eins znr  Wahrung  der  gemeinsamen  wirtschaft- 
lichen Interessen  in  Rheinland  nnd  Westfalen", 
bat  in  allen  diesen  hochwichtigen  Fragen  des 
Zoll-  and  Arbeiterschntzes  die  Interessen  der 
westlichen  Provinzen  mannhaft  und  mit  hervor- 
ragender Sachkenntnis,  sowohl  in  den  Koiuinissions- 
beratongen  wie  auch  in  den  Sitznngeu,  vortreten, 
"ofdr  ihm  der  wärmste  Dank  und  die  vollste 
Anerkennung  der  gewerblichen  Kreise  zuteil  wurde. 

Es  bedarf  keines  besonderen  Hinweises  darauf, 
dali  diese  Maßnahmen  auch  die  bergbautreibenden 
Kreise  lebhaft  beschäftigten  nnd  wesentlich  be- 
rührten. Auf  den  Bergbau,  mit  dessen  Verhält- 
nissen mich  zu  beschäftigen  im  wesentlichen  meine 
Absicht  ist,  zurückkommend,  sei  hervorgehoben, 
daß  der  in  Frage  stehende  Zeitabschnitt,  dank 
der  dauernden  wirtschaftlichen  Aufwärtsbewegnng, 
eine  Epoche  des  größten  Fortschrittes  auch  auf 
technischem  Gebiete  bildet  und  es  heute  anßer 
Krage  steht,  daß  der  rheinisch  -  westfälische 
liergbau  in  technischer  und  organisatorischer 
Beziehung  unbestritten  an  der  Spitze  aller  in- 
«nd  anslünilischcn  Bergbaubezirke  schreitet.  Von 
Lüfter  allgemeiner  Bedentang  und  von  beson- 
drem Einfloß  auf  seine  Verhältnisse  war  das 
»us  den  sogenannten  Konventionen  sich  im 
fahre  1893  zur  Abwehr  eines  weiteren  Nieder- 
moges  entwickelnde  Rheinisch-  Westfälisch«) 
Kohlensyndikat  zum  gemeinschaftlichen  Ver- 
kaafe  der  Kohlen. 

Vor  Ablauf  seiner  auf  5  Jahre  bestimmten 
[•aaer  wurde  dasselbe  im  Jahre  1895  auf  zolin 
fahro  verlängert.  Es  hat  den  Zweck,  die  Er- 
zgang dem  Bedarfe  möglichst  anzupassen,  die 
Kolileupreise  in  guten  Konjunkturen  auf  einer 
manrollen  Höhe  zu  halten  nnd  in  den  Zeiten 
der  Niedergänge  vor  zu  großem  Sturze  zu  be- 
wahren, glänzend  gerechtfertigt.  Es  erhob  den 
Kohlenbergbau  unbestritten  ans  der  langjährigen 
Stellung  einer  dienenden  Magd  der  übrigen  In- 
dustrien zn  einem  gleichwertigen  maßgebenden 
Faktor  im  Getriebe  der  wirtschaftlichen  Kräfte. 
Eng  verbunden  mit  dein  Syndikat  ist  der  Name 
Knill  Kirdorfs  als  Organisator  des  Erfolges. 
Alle  übrigen  Großbetriebe  sehen  mit  Erwartung 
dem  Zeitpunkte  entgegen,  zu  welchem  das  Syndi- 
kat seinen  weiteren  Bestand  sichern  muß,  dies 
in  Rücksicht  auf  den  Zusammenschluß,  den  sie 


selbst  als  notwendig  und  erstrebenswert  an- 
erkannt haben.  Mögen  dio  noch  außerhalb  des 
Syndikats  stehenden  und  nnter  seinem  Schatten 
nnd  Schutze  opferlos  groß  und  stark  gewordenen 
Zechen  umsichtig  genug  Bein,  um  zu  erkennen, 
daß  os  an  der  Zeit  ist,  den  mit  so  großer  Hart- 
näckigkeit behaupteten  Standpunkt  im  eigenen 
Interesse  endlich  zu  verlassen  und  sich  dem 
Syndikate  anzuschließen,  auch  wohl  bedenken,  ob 
sie  eB  weiter  vertreten  können,  Schuld  zu  tragen, 
daß  mit  dem  Aufhören  der  fast  geschlossenen 
Organisation  auch  sie  wieder,  in  das  Chaos 
zurückgesunken,  auf  dem  Triimmerfelde  eines  in 
seinen  wirtschaftlichen  und  sozialen  Grundfesten 
erschütterten  Industriegebietes  stehen  würden. 
Sie  werden  dann  unabweisbar  zu  der  Überzeu- 
gung kommen,  daß  der  früher  verschmähte  Zu- 
sammenschluß mit  den  Leidensgefährten  der  einzig 
gangbare  Weg  ist,  eine  dauernde  Gesundung 
des  Bergbaues  zu  gewährleisten.  Ich  gestatte 
mir,  hierauf  meine  Statistik*  zu  verweisen,  in  der 
die  Znnahme  der  Kohlenförderung  von  1821  bis 
1900  dekadenwoise  zusammengestellt  ist.  Daraus 
ergibt  sich,  daß  die  Kohlen fordernng  betragen 
hat:  von  1870  bis  1K80  —  173,8  Millionen 
Tonnen,  von  1881  bis  1890  —  295,9  Millionen 
Tonnen  und  von  1891  bis  1900  =  453,2  Mil- 
lionen Tonnen,  sowie  daß  für  die  Dekade  1901 
bis  1910  eine  Fördermenge  von  700  Millionen 
Tonnen  mit  großer  Sicherheit  vorauszuberechnen 
ist.  Diese  Ziffer  von  700  Millionen  ist  auch 
eine  Warnnng  für  die  außerhalb  des  Verbandes 
stehenden  Zechen,  sie  erscheint  sehr  geeignet, 
auch  bei  ihnen  die  sehr  begründete  Furcht  zu 
erwecken,  ob  sie  im  Strom  der  entfesselten 
Kräfte  nicht  an  ihrer  Selbstherrlichkeit  Schiff- 
bruch leiden  können  und  ob  sie  nicht  besser 
tun,  dem  Dichterworte  zu  folgen:  „Als  dienendes 
Glied  schließ  an  ein  Ganzes  dich  an".** 

Ferner  drängte  sich  boi  der  stetigen  Ver- 
mehrung der  Warenerzeugung  anch  auf  allen 
anderen  Wirtschaftsgebieten  die  Frage  auf,  ob 
unsere  Eisenbahnen  auf  die  Dauer  in  der  Lage 
bleiben  werden,  ihre  Aufgabe  als  Transportführer 
allein  zu  bewältigen.  Unsere  obersten  Verkehrs- 
behörden sind  der  Ansicht,  daß  es  eine  solche 
Grenze  der  Leistung  für  die  Eisenbahn  gibt  und 
daß  mit  ihr  ernstlich  zu  rechnen  ist,  sowie  daß 
anf  die  Dauer  die  Hilfe  der  Wasserstraßen  not- 
wendig sein  wird,  um  den  Verkehr,  besonders 
der  Massengüter,  zu  bewältigen.  Aus  diesen 
Erwägungen  brachto  die  Kgl.  Staatsregiernng 
eine  große  wasserwirtschaftliche   Vorlage  vor 


♦  Vcrgl.  Nr.  84  des  „Glückauf*  von  1002. 

**  Der  so  hocherfrculirhe  Verlauf  der  Zechen- 
besitzer-Versammlung  vom  15.  September  d.  .1.,  in  der 
die  Erneuerung  des  Nvndikuts  unter  veränderter  Ver- 
fassung zur  Tagesordnung  stand ,  lalit  deu  festen 
ZiisaiiHiienschlulj  der  Kühlenindustrie  auf  hinge  Zeit 
hinaus  als  gesichert  erscheinen. 
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den  Landtag,  die  neben  der  Fortfuhrung  des 
Kanals  Dortmund — Herne  bis  zum  Rheine  eine 
Weiterführung  des  Kanaltorsos  Dortmund-Emden 
mittels  einer  Seitenabzweigung  im  mittleren 
Laufe  über  Minden  nach  Magdeburg  vorsah  und 
so  durch  die  bestehenden  Kanäle  und  schiffbaren 
Waaserläufe  einen  zusammenhängenden  Wasser- 
weg vom  Rheine  zur  Weichsel  schaffen  sollte. 
Daneben  gingen  noch  weitere  l'läne  für  dio 
Regulierung  und  Vervollständigung  des  Wasser- 
straßennetzes  im  Osten.  Es  ist  bekannt,  daß 
die  Regierung  keine  Mehrheit  für  diese  hoch- 
wichtige Vorlage  im  Landtage  gewinnen  konnte 
und  deren  Wiedereinbringung  auf  einen  günstigeren 
Zeitpunkt  zu  verschieben  genötigt  ist. 

Da  ich  in  meinen  letzten  Ausführungen  der 
letzten  zehnjährigen  Zeitabschnitte  der  wachsen- 
den Ausdehnung  der  Kohlenaufschliisse  nach 
Norden  gedacht  habe,  so  will  ich  auch  diese 
für  die  letzte  Epoche  nicht  mit  Stillschweigen 
übergehen,  um  so  mehr  als  sich  diese  Pionier- 
arbeit möglichst  in  der  Stille  vollzieht,  um  den 
begehrlichen  Wettbewerb  fernzuhalten.  1HÜ0 
bildete  die  Lippe  etwa  die  nördliche  Grenze 
der  Aufschlüsse,  heute  aber  ist  der  ganze  Norden 
jenseits  dieses  Flusses  stellenweise  bis  zu  20 
und  mehr  Kilometer  vom  rechten  Ufer  landeinwärts 
bis  weit  über  Hamm  hinaus  durch  Bohrungen 
bestrickt  und  so  das  Kohlengebiet,  das  bei  Be- 
ginn des  vorigen  Zeitabschnittes  rund  .'S 000  qkm 
betrug,  um  ein  erhebliches  erweitert  worden. 
Allerdings  waren  die  Tiefen  steigend  wachsende 
und  nähern  sich  bis  zur  Fündigkeit  der  Zahl 
von  1000  m.  Außerdem  dehnt  sich  ein  Netz 
von  Bohrungen  auf  der  linken  Seite  des  Rheines 
von  Eschweiler  nördlich  über  Erkelenz  bis  Xanten 
aus,  durch  welchos  die  produktive  Kohlenformat ion, 
allerdings  unter  für  das  spätere  Schachtabteufen 
äußerst  schwierigen  Gebirgsverhältnissen,  jedoch 
mit  guteu  Flözverhältuissen,  erschlossen  worden 
ist;  auch  dort  erreichten  die  nördlichsten  Boh- 
rungen 1000  m  Tiefe.  Ich  möchte  hier  den 
Leser,  der  sich  für  diese  wichtigeu  Zukunfts- 
fragen interessiert,  auf  meine  Schrift  über  das 
„Deckgebirge  des  rheinisch-westfälischen  Kar- 
bons", Verlag  von  (i.  D.  Baedeker  -  Essen, 
verweisen.  Volkswirtschaftlich  ist  ja  die  Auf- 
findung dieser  reichen  Bodenschätze  von  aller- 
größtem Wert,  aber  man  darf  sich  nicht  ver- 
hehlen, daß  sie  für  den  heutigen  gesicherten 
Bergwerksbesitz  in  der  Zukunft  eine  nicht  zu 
unterschätzende  Gefahr  in  sich  birgt. 

Ganz  kurz  sei  noch  in  Rücksicht  auf  die 
letzten  Ausführungen  der  neuesten  Kohlenauf- 
schliisse in  der  holländischen  und  der  belgisehon 
Provinz  Limburg  gedacht,  über  welche  Näheres 
ebenfalls  in  meinem  «Deckgebirge  des  Karbons", 
sowie  in  meinem  jüngst  in  Nr.  37  des  ,.l  ilückauf" 
erschienenen  Aufsatze  „die  Kohlenfunde  in  der 
belgischen  Canipine",  mitgeteilt  worden  ist. 


Die  so  erfolgreiche  und  auf  sicherer  Grund- 
lage ruhende  großartige  Entwicklung  des  Berg- 
baues faud  ihren  Ausdruck  auch  in  den  höheren 
und  weiteren  Zielen,  die  sich  die  Vertretung 
desselben  in  dem  Verein  für  die  bergbaulichen 
Interessen  steckte  Diese  neuen  Aufgaben  waren 
in  den  beschränkten  Räumen  des  alten  Vereins- 
hauses in  der  Lindonallee  auf  die  Dauer  nicht 
zu  erfüllen,  und  so  roifte  der  Entschluß  den 
Vereins,  sich  ein  neues  Heim  im  südlichen  Stadt- 
teil von  Essen  zu  gründen.  Es  wird  mir  stet» 
eine  liebe  und  angenehme  Erinnerung  sein,  dali 
der  Ausschuß  des  Vorstandes  neben  dem  ver- 
ehrten zeitigen  Vorsitzenden  Geheimen  Bergrat 
Krabler  und  den  Herren  Oscar  und  Hein- 
rich Wal  dt  hau  sen  sowie  dem  geschäfu- 
führenden  Mitgliode  Bergmeister  Engel  auch 
mich  als  Mitglied  der  Baukoinmission  bestimmte 
und  mir  so  der  Vorzug  zuteil  wurde,  an  der 
Aufgabe,  das  neue  Heim  würdig,  zweckmäßig 
und  wohnlich  zu  gestalten,  mitwirken  zu  dürfen. 

Die  große  Epoche  zeitigte  auch  den  tie- 
danken, der  seine  Entstehung  in  erster  Linie  dem 
hochverehrten  Geheimen  Bergrat  Dr.  Schultz 
und  dem  leider  jüngst  verstorbenen  Berghaupt- 
raann  Täglichsbeck  verdankt,  die  Fortschritte 
auf  dem  Gebiete  des  rheinisch-westfälischen  Berg- 
baues während  des  letzten  halben  Jahrhundert« 
und  diejenigen  der  wirtschaftlichen  Verhältnisse 
in  diesem  Zeitraum  in  einem  umfassenden  Werke 
zur  Darstellung  zu  bringen,  dessen  erste  Bände 
heute  vorliegen  und  das  demnächst  zum  Abschloß 
gelangen  wird.  Eine  größere  Zahl  junger  Kräfte, 
welche  die.  König].  Bergbehörde  dem  Verein  in 
dankenswerter  Bereitwilligkeit  zur  Verfügung 
stellte,  hat  ihr  Wissen  und  Köunen  dem  Werk 
in  hervorragender  Weise  gewidmet  und  ihren 
Gesichtskreis  und  ihr  Urteil  bei  dieser  ernsten 
mtd  mühsamen  Arbeit  zum  späteren  Nutzen  des 
Bergbaues  erweitert  und  vertieft. 

Bevor  ich  dio  Erinnerungen  bezüglich  des 
rheinisch- westfälischen  Kohlengebietes  abschließe, 
kann  ein  Ereignis  von  Bedeutung  nicht  unbe- 
achtet bleiben,  welches  die  Bergbaukreise  an 
der  Wende  des  Jahrhunderts  überraschte.  leb 
meine  dio  endliche  Ausführung  der  schon  früher 
wiederholt  geplanton  Absicht  des  Staates,  Berg- 
werke im  Bereiche  des  Oberbergamtsbezirkes 
Dortmund  zu  erwerben  und  zu  betreiben.  Biese 
Entschließung  ist  auf  die  Verhandlungen  im 
Hause  der  Abgeordneten  über  die  sogenannte 
Kohlennot  der  Jahre  ISiit»  bis  1900  zurückzu- 
führen und  hat  zum  Leitgedanken  die  Schaffung 
eines  gewissen  Gegengewichtes  zugunsten  der 
Verbraucher  gegenüber  der  im  Syndikate  ver- 
körperten Verkaufs-Geraeinschaft.  Dies  Vor- 
gehen des  Staates  wird  im  rheinisch-westfälischen 
Bezirke  nur  allgemein  begrüßt,  da  mau  erwarten 
darf,  daß  der  Fiskus  die  Leiden  und  Freuden 
dos  Betriebes  ebenso  emptinden  wird,  wie  die 
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Privatindnstrie,  und  letztere  wie  elftere  mit 
gleichem  Malle  durch  »eine  Anfsichtsbeamten 
messen  wird.  Auch  an  den  zukünftigen  Wett- 
bewerb der  Staatsgruben  knüpfen  Bich  keinerlei 
Befürchtungen,  da  er  Bich  nur  auf  dein  Fnlie 
loyaler  Gleichberechtigung  vollziehen  kann. 

Es  liegt  nicht  in  der  Natur  und  dem  Zwecke 
dieser  Erinnerungen  eines  alten  Bergmannes,  mit 
historischer  Genauigkeit  nnd  Gründlichkeit  den 
samten  ">0jährigen  Werdegang  in  allen  »einen 
Einzelerscheinungen  zu  zergliedern,  ich  muhte 
nnd  wollte  mich  darauf  beschranken,  einen  Ge- 
saintabriß  der  Verhältnisse  zu  entwerfen,  aus 
Jem  der  geneigte  Leser  sich  ohne  große  Mühe 
nnd  ohne  wesentlichen  Zeitaufwand  ein  über- 
sichtliches Urteil  von  dem  Werden  der  Dinge 
im  Laufe  der  Zeit  zu  bilden  in  der  Lage  ist. 

Wenn  es  auch  meine  Absicht  war,  mich 
wesentlich  auf  die  Entwicklungsgeschichte  des 
Steinkohlen-Bergbaues  zn  beschränken,  so  möchte 
ich  doch  nach  Erfüllung  dieser  Aufgabe  einen 
kurzen  Rückblick  auf  den  Erzbergbau  werfen, 
dl  dieser  ja  auch  im  rheinisch-westfälischen  Be- 
zirk vertreten  ist  —  ich  erinnere  an  die  Gruben 
in  Lintorf,  Selbeck  sowie  andere  —  nnd  in 
der  Periode  von  18f»0  bis  1900  eine  ganz  her- 
vorragende Rolle  in  der  Hochbewcgnng  auf 
industriellem  Gebiete  eingenommen  hat.  Eines 
ähnlichen  so  lebhaften  Hervortretens  auch  dieses 
Zweiges  des  Bergbaues  in  dem  spekulativen  Ge- 
triehe  erinnere  ich  mich  nur  ans  meiner  aller- 
friihesten  bergmiinriischen  Wirksamkeit  nnd  zwar 
an«  den  Jahren  1850  bis  1856.  Ander  der 
damals  so  viel  besprochenen  Gründung  der  Ge- 
sellschaft für  Bergbau  und  Hfittenbeti  ieb  in 
Stolberg  und  in  Westfalen,  war  das  Sicgcrlnnd 
damals,  wie  auch  diesmal,  der  Hanptschau- 
platz  einer  grollen  spekulativen  Aktion,  die  aber 
leider,  wie  anch  im  Jahre  1855  mit  einer  Ent- 
tänschung  der  bittersten  Art  endete  und  den 
Beteiligten  meist  nnwiedereinbringliche ,  nach 
ungezählten  Millionen  sich  berechnende  Ver- 
luste brachte. 

Mit  welcher  Zähigkeit  der  Erzbergmann  den 
trügerischen  Lockungen  der  Berggeister  folgt, 
davon  gibt  die  oben  erwähnte  Grube  Lintorf, 
die  im  sogenannten  Kohlenkalk  des  rheinisch- 
westfälischen  Bezirkes  liegt,  ein  typisches  Bei- 
spiel. Bort  nahmen  im  Laufe  der  letzten  25  Jahre 
nacheinander  drei  Gesellschaften  den  Kampf  gegen 
di«  Wassergeister  der  Tiefe  auf,  die  mit  uner- 
schöpflichen Quellen  der  menschlichen  Kunst  den 
Zugang  zu  den  unterirdischen  Schätzen  streitig 
machten.  Jede  dieser  Gesellschaften  opferte 
viele  Millionen  nnd  mußte  schließlich  ohnmächtig 
zurückweichen.  Ohne  Zweifel  wird  aber  einst, 
nachdem  der  Schleier  des  Vergessens  die  Er- 
innerung an  diese  Danaidenarbeit  verwischt  hat, 
der  menschliche  Fürwitz  sie  trotzdem  wieder  auf- 


in Kürze  mögen  nun  auch  der  dem  Stein- 
kohlenbergbau viel  näher  liegenden  Braun- 
kohlenindustrie  am  linksrheinischen  Vor- 
gebirge ein  paar  Worte  gewidmet  sein. 

Die  Braunkohlenindustrie  trat  erst  in  den  sieb- 
ziger Jahren  des  vorigen  Jahrhunderts  in  eine 
umfangreichere  Entwicklung  ein  und  gewann 
durch  die  Verarbeitung  der  Rohkohle  zu  Briketts 
bis  zum  Schlüsse  des  Jahrhunderts  eine  achtung- 
gebietende Stellung.  Von  der  sich  auf  über  fünf 
Millionen  Tonnen  im  Jahre  belaufenden  Erzeugung 
werden  über  1,5  Millionen  zu  Briketts  ver- 
arbeitet, die  ein  änderst  wertvolles  und  bequemes 
Material  für  den  Hausbrand  und  auch  für  die 
Industrie  liefern,  das  in  einem  Umkreise  von 
etwa  30  km  von  der  Gewinnungsstätte  einen 
gesicherten  Markt  gewonnen  hat,  aber  auch  in 
Holland  nnd  am  Mittel-  und  Oberrhein  vielfach  ge- 
braucht und  geschätzt  wird.  Weitere  Versuche, 
mittels  der  Vergasung  der  Rohkohle  Betriebs- 
kraft  zu  gewinnen,  sind  bestimmt,  die  Verwertung 
dieser  so  reichen  Ablagerung  tertiären  Brennstoffs, 
welche  sich  nach  Schätzung  auf  drei  Milliarden 
Tonnen  beläuft,  auszudehnen  und  lohnender  zu 
gestalten.  Auch  verspricht  man  sich  neuerdings 
Erfolg  von  den  Bemühungen,  die  Briketts  für 
den  Bäckereibetrieb  in  England,  besonders  in 
London,  einzuführen,  da  das  Revier  einen  nur 
kurzen  Eisenbahnanschluß  an  den  Rhein  besitzt 
und,  wie  bekannt,  ein  direkter  Schiffahrtsverkehr 
ohne  Umladung  nach  diesem  überseeischen  Ab- 
satzgebiete besteht,  der  sich  auch  nach  den 
Küstenplätzen  der  Nord-  nnd  Ostsee  in  er- 
freulicher Entwicklung  befindet.  Der  Wert  des 
Güteraustausches  auf  diesem  Wasserwege  hat 
allein  in  dem  Verkehr  zwischen  der  Rheinprovinz 
und  Hamburg  im  Jahre  1902  rund  40  Millionen 
Mark  betragen. 

Zum  Schlüsse  meiner  Ausführungen  möge 
noch  ein  kurzer  Hinweis  gestattet  sein  auf  die 
Bedeutung  des  Kohlenbergbaues  in  Beziehung 
auf  die  übrigen  Industrien,  sowie  den  volks- 
wirtschaftlichen Einfluß,  den  seine  Entwicklung 
auf  das  engere  Gebiet,  in  dem  er  seinen  Sitz 
hat,  ausübte  und  weiter  ausüben  wird. 

Der  Werdegang  der  gesamten  gewerblichen 
und  industriellen  Entwicklung  in  dem  reichen 
Gebiete,  welches  einen  Teil  der  Provinzen 
Rheinland  nnd  Westfalen  umfaßt,  ist  auf  das 
innigste  mit  der  Entwicklung  des  Kohlenberg- 
baues verknüpft,  dessen  Bedeutung  unter  allen 
den  vielverzweigten  und  mannigfaltigsten  Unter- 
nehmungen, die  hohe  Intelligenz  und  Tatkraft 
während  der  letzten  50  Jahre  dort  geschaffen 
haben,  die  erste  Stelle  einnimmt.  In  meiner 
Eigenschaft  als  alter  Bergmann,  aus  dessen 
Gesichtskreis  die  Dinge  wesentlich  betrachtet 
werden  sollten,  konnte  ich  den  übrigen  Industrien 
nicht  die  Beachtung  schenken,  die  sie  im 
übrigen  in  vollstem  Maße  verdienen.   Sie  bilden 
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sogar,  sozusagen,  die  Gruudlago  für  den  Berg- 
bau, da  sie  für  die  Gewinnung  und  Verarbeitung 
der  Roherzeugnisse  zur  Handelsware  25  bis  30 
Prozent  der  Kohlenförderung  verbrauchen.  Jede 
Stockung,  besonders  in  der  Stahl-  und  Eisen- 
industrie, übt  den  empfindlichsten  Einfluß  auf  die 
wirtschaftlichen  Verhältnisse  des  Bergbaues  au«. 
Beide  Industrien  sind  unlöslich  aufeinander  an- 
gewiesen und  es  ist  höchst  erfreulich,  feststellen 
zu  dürfen,  daß  beido  schon  lange  Jahro  hin- 
durch Hand  in  Hand  das  große  Ziel  verfolgen, 
in  wirtschaftlicher,  sozialpolitischer  und  tech- 
nischer Beziehung  einen  gesunden,  stetigen 
Fortschritt  zu  erstreben  und  zielbewußt  zu 
fordern.  Wie  die  Kohlenindnstrie  einen  ge- 
meinsamen Mittelpunkt  in  dem  Verein  für  die 
bergbaulichen  Interessen  besitzt,  so  bat  sich  die 
Eisen-  und  Stahlindustrie  in  erweitertem  Maße 
in  dorn  1880  gegründeten  Verein  deutscher 
Eiseiihiiltenlente  zusammengeschlossen,  dessen 
verdienstvollem  Vorsitzenden  Geh.  Kommerzien- 
rat  Dr.  ing.  0.  Lueg  und  dessen  Geschäftsführer 
Dr.  ing.  Schrödter,  Schriftwart  der  Fachzeit- 
schrift „Suhl  und  Eisen",  hier  mit  vollster 
Anerkennung  kurz  gedacht  sein  möge. 

In  dem  folgenden  kurzen  (ibersichtlichen 
Vergleich  der  Verhältnisse  des  Jahrzehnts  1850 
bis  1800  mid  1890  bis  1900  an  der  Hand 
einiger  Prodnktionszablen  dürfte  die  Geschichte 
der  industriellen  Entwicklung  des  50jährigen 
Abschnittes  deutlich  zum  Ausdruck  gelangen. 
1851  betrug  die  gesamte  Kohlenförderung  des 
rheinisch-westfälischen  Gebietes  rund  2  Millionen 
Tonnen,  dagegen  1900  nahezu  00  Millionen. 
Die  Zahl  der  im  Bergbau  befindlichen  Arbeiter 
stieg  von  rund  7000  im  Jahro  1851  auf  227  000 
im  Jahre  1900. 

An  Roheisen  wurden  in  unserem  Bezirke  im 
Jahre  1851  nur  etwa  12  314  t  gegen  3  270  373  t 
im  Jahre  1900  crblascn.  Dio  Erzongung  an 
Halb-  nnd  Fertigfabrikaten  der  Stahl-  und 
Eisenindustrie  ist  naturgemäß  in  demselben  Ver- 
hältnisse gewachsen  und,  wie  die  Kohlenförderung, 
noch  weiter  in  der  Zunahme  begriffen. 

Die  Gesaintkohlencrzongung  Deutschlands 
betrug  1900  109920237  t,  diejenige  des  Roh- 
eisens 8029  305  t,  die  Kohleiierzengung  der 
ganzen  Welt  für  dasselbe  Jahr  767 '»36  204  t, 
diejenige  des  Roheisens  10  836  926  t. 

Der  volkswirtschaftliche  Einfluß  des  Berg- 
baues und  der  Industrie  im  rheinisch-westfälischen 
Bezirke  möge  durch  einige  Beiliegende  Zahlen 
erwiesen  werden.  Ich  will  nur  Gelsenkirchen 
als  einen  Zentralpunkt  des  Bergbaues   als  Bei- 


i  spiel  von  vielen  herausgreifen.  Seine  Seelen- 
zahl,  die  im  Jahre  1850  wohl  kaum  800  be- 
trug, war  am  Schlüsse  dos  Jahrhunderts  auf 
rund  35  000  gewachsen  nud  umfaßt  heute  nacli 
Eingemeindung  der  Nachbarortschaften  eine  Ein- 
wohnerzahl von  ruud  1 26000.  Die  an  dieses  Stadt- 
gebiet unmittelbar  sich  anschließende,  noch  im 
Rheinland  liegende  Banerschaft  Kotthausen  wuch? 
von  1850  bis  1900  von  etwa  300  auf  18  000 
Bewohner  an.  Die  Entwicklung  der  Großstädte 
Dortmund,  Bochum  und  Essen  ist  allgemein  be- 
kannt. Die  Bürgermeisterei  Stoppenberg,  der 
größte  Landgemeinde-Verband  des  Staates,  um- 
faßt in  seinen  8  Gemeinden  heute  über  63  000 
Seelen,  während  sie  1850,  noch  vereinigt  mit 
Altenessen,  etwa  6000  zahlte.  In  ihrem  alten 
Bestände  wohnen  jetzt  rund  97  000  Menschen, 
davon  wie  bemerkt  Uber  63  000  in  der  Bürger- 
meisterei Stoppenberg  und  über  34  000  in  Altcn- 
essen.  Fast  in  allen  Teilen  des  Gebietes  liegen 
die  Verhältnisse  ganz  ähnlich  und  es  ist  be- 
greiflich, welch  schwere  und  verantwortliche 
Aufgabe  bei  dein  stetigen  Fortschreiten  der 
Bevölkerungszunahme  in  Hinsicht  auf  Schul-, 
Kirchen-,  Wegebau,  sowie  die  allgemeine  nixi 
Gosundhcits-Polizei  den  Gemeinde-  und  Staats- 
verwaltungen erwächst.  Eine  hervorragende 
Rolle  spielt  infolgedessen  die  Finanz  Wirtschaft 
der  Gemeinden,  um  so  mehr,  als  diese  in  engster 
Abhängigkeit  von  der  wechselnden  Auf-  und 
Abwärtsbewegung  der  grnßgewerblichen  Ver- 
hältnisse steht. 

In  den  unserem  Gebiet  fernerstehenden,  wirt- 
schaftlich mehr  konservativen  Kreisen  erwacht 
]  wohl  oft  der  Neid ,   wenn  einmal  eine  Hoch- 
bewegung vorübergehend  reichen  Segen  über  unser 
engeres  Wirtschaftsgebiet   ausgießt,   aber  Uie 
;  Neider  mögen  dabei  nicht  außer  acht  lassen, 
;  wie  schwer  oft  die  weitaus  überwiegenden,  sorgen- 
|  reichen  Zeiten  zu  tragen  sind  und  welchen  Ge- 
fahren und  Verlusten  das  werbende  Kapital  im 
wechselnden  Spiele  der  Zeitläufe  ausgesetzt  ist. 
Diejenigen,   die  in  dem  aufreibenden  Getriebe 
des  industriellen  Lebens  und  besonders  des  ge- 
fahrenroichen  Bergbaues  ihre  beste  Kraft  ein- 
setzen, leisten  der  Allgemeinheit  hervorragende 
Dienste.    Mögen  daher  die  vorliegenden  Erinne- 
:  ruugcn   dazu   beitragen,    auch   außerhalb  des 
engeren   rheinisch  -  westfälischen    Bezirkes  ein 
wohlwollendes    Interesse    für   die   geschildert o 
großgewerbliche  Arbeit  zu  wecken,  und  auch 
die  in   loser   Folge  vorgeführten  wechselnden 
Bilder   in   weiteren   Kreisen    freundliche  Aut- 
nahmo  finden. 
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Warenverzeichnisse  zum  Zolltarif. 


Das  neue  Zolltarifgeselz  ist  bekanntlich  noch 
nicht  in  Kraft  getreten.    Es  soll  erst  Geltung  er- 
langen, wenn  die  neuen  Handelsverträge  zum  Ah- 
srhlufs  gebracht  sein  werden.    Wann  dies  der 
Fall  sein  wird,   ist  vorläufig  noch  nicht  abzu- 
sehen.   Man  höht  aber  allgemein,  dafs  im  Laufe 
des  nächsten  Jahres  es  möglich  sein  wird,  mit 
den  hauptsächlich  für  Deutschland  in  Betracht 
kommenden    Kulturstaaten   die   Erneuerung  der 
Handelsbeziehungen  vorzunehmen.    So,  wie  das 
Zolltarifgesetz  durch  gemeinsamen  Beschlufs  des 
Bundesrats   und  Reichstags  vorliegt,   würde  es 
sc u wer  durchführbar  sein.    Es  bedarf  noch  um- 
fassender Arbeiten,  um  diejenigen  Exekutivstellen, 
denen  die  Ausführung  des  Gesetzes  und  des  Tarifs 
seihst  anvertraut  ist,  in  die  Lage  zu  bringen,  alle 
dabei  iu  Betracht  kommenden  Einzelheiten  klar 
zu  übersehen  und  demgemäfs  auch  Beschlüsse  zu 
fassen,  die  den  Absichten  der  Gesetzgeber  nicht 
widersprechen.    Es  kann  als  ziemlich  sicher  an- 
gesehen werden,  dafs  der  Bundesrat  im  nächsten 
Winter  Ausführungsanweisungen  zum  neuen  Zoll- 
tarifgesetz geben  wird ;  ist  ihm  doch  in  mancher 
Beziehung  im  Gesetze  selbst  ein  direkt  dahin- 
gehender Auftrag  erleilt  worden.    Aber  damit 
wird  die  Sache  nicht  erledigt  sein,  es  werden 
zur  Durchführung   und  zur  Beurteilung  der  Wir- 
kungen des  Tarifes  selbst  umfassende  Vorarbeiten 
getroffen  werden  müssen.    Sie  betreffen  die 
Warenverzeichnisse  zum  Zolltarif.  Beide 
werden  gegenwärtig  auf  Grund  des  neuen  Zoll- 
tarifs ausgearbeitet.    Die  zuständigen  behördlichen 
Kreise  sind  schon  seit  längerer  Zeit  mit  dieser 
Ausarbeitung  beschäftigt,  sie  haben  auch  schon 
Interessentenkreise   zur   Entscheidung   über  ver- 
schiedene Einzelheiten  herangezogen.    Man  darf 
indessen  annehmen,  dafs  namentlich  das  Amtliche 
Warenverzeichnis  zum   Zolltarif,  ehe  es  an  den 
Bundesrat  gelangt,  in  dem  Entwürfe,  wie  er  von 
den  Behörden  und  namentlich  vom  Reiehsschalz- 
arate   aufgestellt   wird,    zur   Begutachtung  den 
Interessentenkreisen  zugestellt  werden  wird.  Man 
darf  hierauf  um   so  mehr  rechnen,   als  ja  eine 
gleiche  Praxis  auch  schon  früher  befolgt  ist  und 
es  jedenfalls  im  Interesse  aller  beteiligten  Kaktoren, 
namentlich  auch  der  Zollbeamten  und  des  Handels 
liegt,   wenn  die  im  Amtlichen  Warenverzeichnis 
niederzulegenden  Einzelheilen  vor  der  Feststellung 
durch  den   Bundesrat  der  Kritik   der  einzelnen 
interessierten  Gruppen  unterworfen  werden.  Man 
darf  hoffen,   dafs  bei  Befolgung  dieser  Methode 
die  Werke,   welche  der  Ausführung  des  neuen 
Zolltarifgesetzes  und  des  Zolllarifes  gewidmet  sind, 
möglichst  gut  hergestellt  werden. 


Das  Amtliche  Warenverzeichnis  zum 
Zolltarif  hat  die  Aufgabe,  den  bei  der  Aus- 
führung beschäftigten  behördlichen  Stellen,  also 
den  Zollbeamten,  die  Klassifizierung  der  einzelnen 
Warengruppen  zu  erleichtern  und  dem  Handel 
einen  spezialisierten  Nachweis  über  die  für  die 
einzelnen  Waren  in  Betracht  kommenden  Zoll- 
tarifslcllen  zu  geben.  Nicht  alle  Länder  besitzen 
solche  Amtliche  Warenverzeichnisse  zum  Zoll- 
tarif. Einzelne  behelfen  sich  damit,  dafs  sie  Zu- 
sammenstellungen von  Tausenden  von  Zolltarif- 
entscheidungen, die  bei  der  Handhabung  des 
Zolltarifs  von  den  zuständigen  Stellen  abgegeben 
werden,  vornehmen  und  diese  den  Interessenten 
in  die  Hand  geben.  Deutschland  hat  seit  dem 
Beginn  der  schutzzöllnerischeu  Ära  ein  Amtliches 
Warenverzeichnis  gehabt ,  und  an  allen  inter- 
essierten Stellen  wird  man  zugeben  müssen,  dafs 
damit  für  die  deutschen  Verhältnisse  die  rich- 
tige Bahn  beschritten  worden  war.  Selbstver- 
ständlich hat  auch  das  Amtliche  Warenverzeichnis 
in  Einzelheiten  Fehler  und  Lücken  aufzuweisen 
gehabt,  und  es  sind  denn  auch  Beschwerden 
darüber  seit  dem  Beginn  der  80er  Jahre  des 
vorigen  Jahrhunderls  nicht  ausgeblieben.  Da  das 
Amtliche  Warenverzeichnis  früher  nicht  gleichen 
Schritt  mit  den  technischen  und  kommerziellen 
Neuerungen  hielt,  so  wurde  in  den  geschäftlichen 
Kreisen,  namentlich  aber  auch  im  Reichstag,  viel- 
fach der  Wunsch  ausgesprochen,  man  möchte 
zur  Entscheidung  von  Zolltarifslreitigkeiteu  eine 
Zentralstelle  im  Reiche  gründen,  sei  es,  dafs 
diese  einen  Verwaltungscharakter,  sei  es,  dafs  sie 
einen  gerichtlichen  Charakter  hätte.  In  dieser 
Beziehung  wurde  ein  Reichszolllarifamt  und  ein 
Reichszolllarifgericht  vorgeschlagen.  Beide  Be- 
mühungen haben  einen  Erfolg  nicht  gehabt,  was 
sehr  leicht  zu  verstehen  ist,  weil  die  Einzel- 
regietungen die  Zollverwaltung  in  Händen  haben 
und  diese  ihre  Kompetenz  an  das  Reich  abzu- 
treten nicht  gewillt  sind.  Es  ist  als  ziemlich 
sicher  anzusehen,  dafs,  wenn  ähnliche  Bestrebun- 
gen jel/.t  wieder  auftreten  würden,  sie  den  glei- 
chen negativen  Erfolg  haben  würden.  Man  wird 
sich  deshalb  schon  damit  begnügen  müssen, 
ein  Amtliches  Warenverzeichnis  zum  Zolltarif  in 
der  Hand  zu  haben,  das  möglichst  allen  Neue- 
rungen gerecht  geworden  ist  bezw.  späterhin 
noch  wird.  In  dieser  Richtung  haben  die  Be- 
strebungen auf  die  Schaffung  einer  Reichszentral- 
slelle  zur  Entscheidung  von  Zolllaiifstreiligkeilen 
günstig  gewirkt.  Man  hat  in  den  letzten  Jahren 
auf  der  Rogierungsseite  mehr  als  früher  an- 
erkannt,  dafs  es  nötig  sei,  mit  dem  Amtlichen 
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Warenverzeichnis  den  technischen  und  kom- 
merziellen Neuerungen  schnell  zu  folgen,  und  so 
ist  denn,  nachdem  vom  Jahre  ISO«  ab  ein  ganz 
neues  Amtliches  Warenverzeichnis  in  Gellung  ge- 
treten war,  seitdem  in  jedem  Jahre  eine  ganze 
Anzahl  von  Änderungen  und  Ergänzungen  des 
Amtlichen  Warenverzeichnisses  vorgenommen  wor- 
den. Selbstverständlich  sind  damit  nicht  alle 
Zolllarifslreitigkeiten  aus  der  Well  geschallt,  und 
das  Geschäflslebcu  hat  auch  jelzt  noch  über  ver- 
schiedene Beschwerlichkeilen  auf  diesem  Gebiete 
zu  klagen,  aber  in  etwas  ist  doch  Erleichterung 
geschalten;  jedenfalls  hallen  die  Besch vverlichkeilen 
nicht  so  lange  an,  wie  das  früher  der  Fall  war. 

Notwendig  ist  nun,  dafs  das  neue  Amtliche 
Warenverzeichnis,  wie  ts  gegenwärtig  in  Vor- 
arbeit ist,  eine  Gestalt  erhält,  die  den  Anforde- 
rungen des  geschäftlichen  Lebens  entspricht.  Dafs 
die  Anordnung  des  Verzeichnisses  insofern  die 
alte  bleiben  mufs,  als  unter  einzelnen  Stichworten 
die  Erörterungen  zu  den  verschiedenen  Tarif- 
slellen  gegeben  werden,  ist  klar.  Es  läfst  sich 
eine  Anordnung,  die  zweck mäfsiger  wäre,  kaum 
denken.  Natürlich  kann  aber  die  Zahl  der  auf- 
geführten Stichworle  grofs  oder  klein  sein.  Je 
gröfser  sie  isl,  um  so  besser  für  den  Handel. 
Aufserdem  aber  würde  ein  Mifsstand  des  jetzigen 
Amtlichen  Warenverzeichnisses  bei  dem  neuen  zu 
beseitigen  sein,  und  der  geht  dahin,  dafs  jetzt 
nur  zu  häufig  hinler  bestimmten  Stichworten  Hin- 
weise auf  andere  gegeben  sind,  ohne  dafs  die 
zugehörige  Stelle  des  Zolltarifs  mit  dem  Zollsalz 
selbst  angegeben  ist.  Es  ist  das  ein  Mangel, 
der  lediglich  formalen  Charakter  hat,  und  den 
zu  beseitigen  nicht  schwer  ist.  Es  ist  mich  an- 
zunehmen, dafs,  da  dieser  Mangel  von  den  ver- 
schiedensten Seilen  betont  worden  isl,  er  jetzt 
seilens  der  Behörden  aus  der  Welt  geschafft  wer- 
den wird.  Auch  bei  der  Benutzung  des  Amt- 
lichen Warenverzeichnisses  zum  Zolltarif  ist  Zeit 
Geld,  und  hierin  werden  die  Behörden  den  Wün- 
schen der  Geschäftswelt  wohl  entsprechen  können. 
Der  neue  Zolltarif  enthält,  wie  ja  allgemein  be- 
kannt ist,  eine  ganze  Anzahl  neuer  materieller 
Bestimmungen.  Er  ist  nicht  nur  mehr  speziali- 
siert, er  hat  auch  die  verschiedensten  neuen  Zölle 
vorgesehen,  und  in  dieser  Beziehung  wird  natür- 
lich das  alte  Warenverzeichnis  entsprechend  dem 
Gesetz  eine  Unzahl  von  Umgestaltungen  und  Ab- 
änderungen erhalten  müssen.  Es  isl  aber  auch 
in  dem  neuen  Zolltarif  in  der  Zusammenfassung 
von  Warengr uppen  eine  grofse  Anzahl  von 
Änderungen  gegen  den  bisherigen  Zustand  vor- 
genommen. Es  sind  Gruppen  unter  bestimmte 
Positionen  gebracht,  die  früher  verschiedenen  an- 
gehörten, und  es  sind  Warengruppen  aufgenom- 
men, die  früher  im  Tarif  überhaupt  nicht  standen. 
Hierfür  die  nötigen  Erläuterungen  und  Begriffs- 
bestimmungen zu  geben,  wird  Aufgabe  des  neuen 
Amtlichen   Warenverzeichnisses  sein.     Die  Auf- 
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gäbe  isl  durchaus  nicht  leicht.  Man  wird  sie  je- 
doch in  den  betreffenden  behördlichen  Stellen 
lösen  können,  weil  man  durch  die  Vorarbeiten 
zum  Zolltarif  die  für  die  Ausarbeitung  nötigen  Ma- 
terialien schon  gesammelt  hat.  Was  an  Material 
noch  fehlt,  läfst  sich  ja  durch  Nachfrage  bei  den 
interessierten  Kreisen  ergänzen.  Dafs  natürlich 
eine  solche  Arbeit  recht  umfangreich  ist,  kann 
man  sich  bei  den  Tausenden  von  Begriffsbestim- 
mungen, die  hier  in  Frage  kommen,  leicht 
denken.  Ein  weiteres  Moment,  das  bei  der  Aus- 
arbeitung des  neuen  Amtlichen  Warenverzeich 
nisses  zum  Zolltarif  Beachtung  verdient,  ist  das 
von  seilen  der  Industrie  mit  Freuden  aufgenom- 
j  mene  Vorgehen  der  Gesetzgeber,  wonach  wenig- 
:  stens  bei  manchen  Bohmaterialien  der  Zoll  in 
Wegfall  kommen  soll,  wenn  dieselben  einer  Denatu- 
rierung unterworfen  werden.  Der  neue  Zolltarif 
hat  in  dieser  Beziehung  eine  ganze  Anzahl  von 
Bestimmungen,  an  denen  die  industriellen  Kreise 
stark  interessiert  sind.  Die  behördlichen  Stellen, 
denen  die  Ausarbeitung  des  Amtlichen  Waren- 
verzeichnisses übertragen  ist,  haben  selbst  die 
Pflicht,  Denalurierungsmitlel  ausfindig  zu  machen, 
die  im  Sinne  der  Gesetzgeber  wirksam  sind. 
|  Diese  Arbeit  hat  bisher  manche  Mühe  verursacht 
und  sie  wird  es  auch  noch  ferner  tun.  Aber  es 
,  steht  zu  hoffen,  dafs,  wenn  Theorie  und  Praxi? 
|  beim  Auffinden  solcher  Miltel  Hand  in  Hand 
!  gehen,  es  doch  gelingen  wird,  schliefslich  zu 
einem  Ergebnisse  zu  gelangen,  das  alle  Teile 
möglichst  befriedigen  wird. 

Es  sind  hiermit  selbstverständlich  nur  einige 
j  Punkte  erwähnt,  die  bei  der  Ausarbeitung  des 
i  neuen  Amilichen  Warenverzeichnisses  in  Betracht 
kommen.  Die  Arbeit  ist  so  umfassend,  dafs  eine 
auch  nur  annähernd  erschöpfende  Aufzählung  der 
dabei  in  Betracht  kommenden  Gesichtspunkte  auf 
engem  Baum  nicht  möglich  ist.  Nur  auf  eines 
dürfte  noch  aufmerksam  zu  machen  sein.  Selbst 
wenn  das  Amtliche  Warenverzeichnis,  wie  zu 
hoffen  sieht,  eine  Form  bekommen  haben  wird, 
die  den  Ansprüchen  der  Praxis  und  der  Exekutiv- 
behörden  genügt,  so  würde  immerhin  noch  eine 
grofse  Schwierigkeit  bei  der  Handhabung  des- 
selben dadurch  entstehen  können,  dafs  die  Zoll- 
beamten über  die  praktischen  Verhältnisse,  über 
den  Ursprung  der  Waren  nicht  so  unterrichtet 
j  sind,  dafs  sie  mit  der  von  der  Praxis  gewünscli- 
|  len  Leichtigkeit  die  richtigen  Klassifikationen  vor- 
nehmen können.  Es  ist  schon  vor  längerer  Zeit 
der  Vorschlag  aufgetaucht,  man  möchte  eine 
Stelle  schaffen,  an  der  Zollbeamte  in  dei 
Warenkunde  unterrichtet  werden.  Es  ist  ja 
nicht  zu  leugnen,  dafs  die  Schaffung  einer  sol- 
chen Stelle  mit  Schwierigkeiten  verbunden  ist. 
insofern,  als  in  ihr  die  verschiedensten  Kräfte 
tätig  sein  müfsten,  um  einen  genügenden  Erfolg 
zu  erzielen.  Die  Zollbeamten,  welche  den  neuen 
Zolltarif  zur  Durchführung  bringen  sollen,  müssen 
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auf  den  verschiedensten  Gebieten  versiert  sein. 
Es  kommen  dabei  so  viele  technische,  kom- 
merzielle, ja  wissenschaftliche  Fragen  ins  Spiel, 
dafs  der  Beamte,  der  mit  Leichtigkeit  bei  der 
Verzollung  sich  ausfindet,  eine  wirklich  beachtens- 
werte Persönlichkeit  sein  wird.  Die  Regierung 
dürfte  dem  Gedanken  der  Schaltung  einer  solchen 
Unterrichtsstelle  für  Zollbeamte  nicht  abgeneigt 
sein.  Wenn  sie  ins  liehen  gerufen  werden  sollte, 
so  tnüfste  dies  aber  bald  geschehen,  damit  wenig- 
stens die  hauptsächlich  in  Betracht  kommenden 
Beamten  bis  zur  Inkraftsetzung  des  neuen  Zolltarifs 
den  gewünschten  Unterricht  erhalten  haben  können. 

Wenn  alle  diese  Vorkehrungen  getroffen  wer- 
ften, so  werden  damit  natürlich  noch  nicht  die 
Schwierigkeiten,  die  sich  der  Ausführung  des 
neuen  Zolltarifs  in  den  Weg  stellen,  alle  beseitigt 
sein.  Im  Gegenteil,  man  wird  erwarten  müssen, 
dafs  bei  der  neuen  Zolllarilierung  gerade  wieder 
neue  Unannehmlichkeiten  für  den  Verkehr  er- 
wachsen werden.  Es  steht  aber  zu  hoffen, 
iili,  da  in  letzter  Zeit  die  Behörden  bei  der 
l  uagestallung  des  Amtlichen  Warenverzeichnisses 
eine  andere  Praxis  befolgeu  als  früher,  diesen 
liiannehmliehkeiten  bald  ein  Ende  bereitet  wer- 
den wird. 

Das  zweite  gröfsere  Werk,  das  von  der  zu- 
ständigen behördlichen  Stelle  in  Angriff  genom- 
men ist,  ist  das  Statistische  Waren  Ver- 
zeichnis. Es  dient  dazu,  über  die  Waren- 
bewegung in  Ein-  und  Ausfuhr  Aufschlufs  zu 
geben.  Man  soll  nicht  meinen,  dafs  dieser  Auf- 
schlufs von  nebensächlicher  Bedeutung  ist ;  im 
Gegenteil,  es  ist  von  recht  grofser  Bedeutung,  zu 
wissen,  wie  für  bestimmte  Waren  zoll-  und 
Handelspolitische  Verhältnisse  gewirkt  haben.  Um 
wiche  Wirkungen  erkennen  zu  können,  ist  es 
al»er  natürlich  Vorbedingung ,  dafs  die  Grenzen 
fir  die  Warengruppen  im  Statistischen  Waren- 
verzeichnis so  gezogen  werden,  dafs  sie  den 
Interessen  des  praktischen  Lebens  entsprechen. 
Ihs  ist  die  Hauptaufgabe  bei  der  Ausarbeitung 
des  neuen  Statistischen  Warenverzeichnisses.  Man 
hat  ja  in  dieser  Beziehung  mannigfache  Er- 
fahrungen hinter  sich ;  aber  der  neue  Zolltarif 
bringt,  wie  schon  oben  bemerkt,  die  verschieden- 
sten materiellen  Neuerungen,  und  dieser  Urnstand 
*ird  auch  beim  Statistischen  Warenverzeichnis 
in  Rechnung  gezogen  werden  müssen.  Auch  hier 
hat  sich  zunächst  ein  formaler  Mangel  unangenehm 
bemerkbar  gemacht.  Der  alte  Zolltarif  unifafsl 
ein  paar  Dutzend  Positionen,  das  Statistische 
Warenverzeichnis,  wie  es  gegenwärtig  gestaltet 
ist,  enthält  Hunderte  von  Positionen.  Es  war 
für  jeden,  der  sich  über  Ein-  und  Ausfuhrstatistik 
der  einzelnen  im  Zolltarif  enthaltenen  Waren 
unterrichten  wollte,  nicht  angenehm,  dafs  die 
Nummern  von  Tarif  und  Verzeichnis  sich  nicht 
deckten.  Diesem  Übelsland  soll  nunmehr  abge- 
holfen werden.  Die  Tarifstelleu  und  die  Nummern 


des  Statistischen  Warenverzeichnisses  werden  über- 
einstimmen.   Selbstverständlich  genügt  es  für  das 
Statistische    Warenverzeichnis   nicht,    die  Tarif- 
stellen als  solche  aufzunehmen  und  weiter  keine 
■  Unterscheidungen  zu  treffen.    Es  gibt  Positionen 
!  im  Zolltarif,  die  eine  ganze  Anzahl  von  Waren 
enthalten,  die  einzeln  für  Import  und  Export  oder 
wenigstens   für  einen   von   beiden   von  gröfster 
|  Wichtigkeit    sind.    Man    würde   einer  richtigen 
Beurteilung  des  Auslandsverkehrs  wenig  Vorschub 
leisten,  wenn  man  diese  Waren  für  die  statistische 
|  Erfassung   in   einer  Gruppe  liefse.    Sie  werden 
getrennt  werden  müssen,  und  man  wird  deshalb 
für  die  einzelnen  Nummern  des  Tarifs  im  Statisti- 
schen Warenverzeichnis  Unterabteilungen  wählen 
müssen.    Das  ist  aber  auch  in  Aussicht  genom- 
men.   Es  kommt  nur  darauf  an,  dafs  diese  Unter- 
abteilungen  richtig   begrenzt  werden.     Die  Ge- 
schäftswelt wird  dabei  den  behördlichen  Organen 
mit  ihrem  Rate  zur  Seile  stehen  müssen.    Es  ist 
nur  zu  wünschen,  dafs  die  Behörden  auf  diesem 
Gebiete  möglichst  von  allen  interessierten  Kreisen 
unterstützt   werden.     Auch   hier  kann  nur  ein 
Handinhandai  heilen    zu    einem    Erfolge  führen. 
Bei  dieser  Gelegenheil  wird  man  auch  Wünsche 
zum  Ausdruck  bringen  können,  die  bisher  viel- 
leicht   noch    keine    Berücksichtigung  gefunden 
!  halten.    Man   hat   in  den  letzten  Jahren,  da  ja 
doch  die  Ausarbeitung  eines  neuen  Zolltarifs  in 
Aussicht   stand,    manches   Wünschenswerte  auf 
diesem  Gebiete  zurückgestellt,  obschon  nicht  ver- 
kannt  werden   soll,   dafs  in  der  Schaffung  von 
|  neuen  Unterabteilungen  beim  Statistischen  Waren- 
1  Verzeichnis  in  den   letzten  Jahren  viel  mehr  ge- 
,  leistet  ist  als  früher.     Vielleicht  ist  darin  sogar 
|  auf   einzelnen   Gebieten   eine  Übertreibung  vor- 
!  gekommen,    und    man    wird    erwägen  müssen, 
namentlich  auf  der  Seite  der  Praktiker,  ob  man 
I  den   Behörden  nicht   anraten   soll,   einzelne  der 
Waren,  deren  statistische  Sondererfassung  sich 
nicht  bewährt  hat,  wieder  mit  andern  zusammen- 
zulegen.   Wenn  man  die  monatlichen  Nachweise 
des  Statistischen  Amtes  über  Ein-  und  Ausfuhr 
des   Handels  genau   durchsieht ,   so   wird  man 
manche  Rubriken  linden,  in  denen  ganz  gering- 
fügige  Zahlen  für  Ex-  und  Import  oder  wenig- 
|  stens  für  einen  von  beiden  stehen.    Sie  könnten 
1  ruhig   verschwinden,   ohne  dafs  die  Beurteilung 
der    Wirkung  der   zoll-   und  handelspolitischen 
Verhältnisse  dadurch  beeinträchtigt  würde.  Bis- 
her hatte  das  Statistische  Warenverzeichnis  wohl 
kaum  einen  Unterschied  bei  der  Schaffung  von 
Rubriken  nach  dem  Import  und  dem  Export  ge- 
kannt, und  doch  dürfte  es  sich  empfehlen,  bei 
der  Ausarbeitung  des  neuen  Stalistischen  Waren- 
verzeichnisses   hierauf    die  Aufmerksamkeit  zu 
richten.     Es  gibt  Waren,  die  für  den  Import  eine 
grofse  Rolle  spielen,  für  den  Export  keine,  und 
umgekehrt.      Es    würde    konsc(|iienterweise  an- 
gebracht  sein,   diese  Waren  je   nach  ihrer  Be- 
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ilculiing  für  den  Import  oder  den  Export  in  besondere 
IWibriken  zu  bringen,  während  sie  dort,  wo  sie 
weniger  Bedeutung  oder  keine  haben,  ruhig  mit 
andern  Waren  zusammengenommen  werden  könnten. 
VVahrscheinlich  wird  aber  auch  hierauf  hei  der 
Ausarbeitung  des  Statistischen  Warenverzeichnisses 
hingearbeitet  werden.  Jedenfalls  werden  auch 
hierbei  die  interessierten  Kreise  gehört  werden, 
und  es  steht  deshalb  zu  erwarten,  dafs  sich  bei 
den  in  Frage  kommenden  Behörden,  namentlich 
dem  Kaiserlichen  Statistischen  Amte,  Maleria)  i 
genug  ansammeln  wird,  um  ein  Werk  zu  schaffen, 
das  den  Anforderungen  der  Praxis  möglichst  ge- 
recht wird. 

Es  ist  selbstverständlich,  dafs,  ehe  die  beiden 
umfangreichen  Warenverzeichnisse  zum  Zolltarif 
auch  nur  in  ihren  ersten  Entwürfen  fertiggestellt  ! 
sind,  noch  eine  geraume  Zeit  vergeben  wird. 
Die  Instanz,  von  der  über  beide  die  endgültige 
Entscheidung  gefällt  werden  wird,  ist  der  Bundes- 
rat. Man  nimmt  aber  in  unterrichteten  Kreisen 
an,   dafs   ihm   wenigstens   noch   in   der  ersten  ( 


Hälfte  des  nächsten  Jahres  diese  Arbeiten  zur  be- 
schlufsfassung  unterbreitet  werden  dürften.  Daraus 
würde  zu  schliefsen  sein,  dafs  das  Amtliche 
Warenverzeichnis  zum  Zolltarif  in  verhältnismäfsig 
kurzer  Zeil  im  ersten  Entwurf  fertiggestellt  wer- 
den dürfte,  und  die  interessierten  Kreise  hüllen 
darauf  zu  rechnen,  dass  sie  vielleicht  noch  in 
diesem  oder  zu  Beginn  des  nächsten  Jahres  den 
Entwurf  zur  Begutachtung  zugestellt  erhalten  wür- 
den. Die  Fertigstellung  der  Warenverzeichnisse 
zum  Zolltarif  hat  ja  nicht  die  prinzipielle  und 
materielle  Bedeutung  wie  die  Herstellung  des 
Zolltarifgesetzes  und  des  Zolltarifes  selbst.  Beide 
Verzeichnisse  stellen  mehr  Kleinarbeit  dar ;  aber 
auch  diese  bat,  wie  die  Erfahrung  gelehrt  hat. 
für  die  Geschäftswelt  den  gröfslen  Wert,  und  man 
wird  deshalb  allseitig  bemüht  sein  müssen,  an 
diesen  beiden  so  wichtigen  Ausfük 
rungs werken  zum  neuen  Zolltarif  mit 
zuarbeiten  und  ihnen  eine  Gestalt  zu 
geben,  die  dem  allgemeinen  Verkehr  von 
Nulzen  sein  wird.  H.  Krause. 


Bericht  über  in-  und  ausländische  Patente. 


Patentanmeldungen, 

welche  von  dem  angegebenen  Tage  an  während 
zweier  Monate  zur  Einsichtnahme  für  jedermann 
im  Kaiserlichen  Patentamt  in  Berlin  ausliegen. 


24.  Augast  1908.  Kl.7f,  S  10806.  Verfahren  zur 
Herstellung  von  Gulikernstützcn.  C.  L.  R.  Sablowsky, 
Haniburg,  Dorotbeenstr.  54. 

Kl.  12e,  T  8146.  Verfuhren  zur  Reinigung  und 
Trocknung  von  lieilien  (Jasen;  Zus.  z.  Pnt.  111825. 
Kdunrd  Tlieisen,  Baden-Baden. 

27.  August  1!««.  Kl.  7b,  T  8593.  Vorrichtung 
zum  Pressen  mit  verschiedenen  nacheinander  und  in 
verschiedener  Richtung  zur  Wirkung  kommenden  Stem- 
peln.   F.rnst  Teilering  &  Co.,  G.  m.  b.  H.,  Immigrath. 

Kl.  19a,  K  24585.  Schietienbefcstigung,  bei  der 
die  Schiene  zwischen  Kmmpen  oder  Aafbicgungen  der 
eisernen  Schwelle  ohne  Kteincisenzcug  gehalten  wird. 
Ha.  Arthur  Kuppel,  Berlin. 

31.  August  1003.  Kl.  I0h,  B  29456.  Verfahren  zur 
Herstellung  wetterbeständiger  Briketts  mittels  wasser- 
löslicher Bindemittel.    Kichnrd  Bock,  Merseburg. 

Kl.  40g,  M  22  225.  Verfahren  zur  Herstellung 
von  Radreifen  für  F.isenbuhnrädcr,  welche  aullen  hart 
und  innen  weich  und  zähe  sind.  Kranz  Melaun,  ("hur- 
lottenburg,  Grolmunstr.  84/35. 

8.  September  1903.  Kl.  26  a,  S  16  687.  Verfuhren 
zur  Krzeiigung  von  Wasserg<»s  durch  Hiiidurchlciteu 
von  überhitztem  Wnsserdampf  durch  den  auf  die 
glühende  Brempt  ulfsrhicht  aufgeschütteten  frischen 
Brennstoff.  Soci.'t.'  internationale  du  gaz  d'cau  brevets 
Straclie  Sie.  Arne.,  Brüssel;  Vertr. :  A.  du  Bois  Key- 
mond n.  Mnx  Wagner,  Piit.-Anwiilte.  Berlin  NW.  0. 

7.  September  1903.  Kl.  In,  M  23  052.  Verfahren 
der  stufen* eisen  Waschung  von  Sand,  Kies  und  dergl. 
C.ii!  Martini  \  Co.,  Komm. -Ges.,  llaunover. 


Kl.  10a,  D  12326.  Kohlenstainpfmaschine  mit  in 
bewegten  Schlitten  gleitenden  Stampferstangen.  0:1- 
linger  Fabrik  gelochter  Bleche,  Franz  Meguin  &  t'o. 
Akt.  Ges.,  Dillingen  a.  Saar. 

Kl.  18a,  R  16841.  Vorrichtung  zur  KinführwiL' 
jiulverförmiger  Stoffe  in  Hochöfen,  Konverter  und  dtrtfl. 
Gustav  Rosenthal,  Letmathe,  Westf. 

10.  September  luCKl.    Kl.  1  a,  K  25618.  Kalib*. 
rost  mit  je  zwei  zusammenarbeitenden  Walzen.  Vj 
srhinenfabrik  von  C.  Kuluiiz  G.  m.  b.  H.,  Ida-  uuJ 
Marienhüttc  b.  Saarau  i.  Seh. 

Kl.  7a,  M  22277.  Führungsvorrichtung  für  Hu o- 
wnlzwerke  zum  Auswalzen  Bchwerer  Walzstäbe  von 
beträchtlicher  Länge,  wie  Eisenbahnschienen  und  derp). 
Morgan  Construction  Companv,  Worcester,  V.  St.  A  . 
Vertr.:  H.  Ncubart,  Fat.  -  Anwalt,  und  F.  Kollm. 
Berlin  NW.  6. 

Kl.  49f,  W  20271.  Vorrichtung  zum  Härten  von 
Rasiermesscrklingeu  und  ähnlichen  fassonierten  Werk- 
stücken.   Wolferts  &  Co.,  Landwehr  b.  Solingen. 

Kl.  49g,  W  19  208.    Verfahren  zur  Anfertigung 
eiserner  Axte,   Beile   und   ähnlicher  Werkzeuge  ",:t 
StahUchneiden  durch  Schmieden.  Warschauer  Schmiede 
uud  Stan/werke  R.  &  A.  Schmidt,  Warschau-Praga . 
Vertr.:  F.  Kollin,  Berlin  NW.  6. 

Kl.  50c,  M  23147.  Brechbacke  für  Steinbrecher. 
Alexis  Mutier,  Wulkenried  a.  Harz. 

Kl.  Hie,  R  17401.  Vorrichtung  zum  Verladen 
von  Briketts  und  dergl.  mittels  eines  um  eine  wage- 
rechte Achse  srhwiugbaxen  Förderbandes.  Williclaj 
Rath,  Hoissen  b.  Mülheim  a.  d.  Ruhr. 

14.  September  1903.  Kl.  1  a,  R  17  585.  Sieb- 
Vorrichtung  für  Kohlen  und  dergl.  mit  wagemhten 
oder  wenig  geneigten  Sieben  und  Vorwärtsbewegung 
des  tiutes  über  dieselben  infolge  der  Siebhewegnnir. 
Wilhelm  Rath,  Heissen  b.  Mülheim  a.  d.  Ruhr. 

Kl.  49b,  L  17706.  Vorrichtung  an  Lorhstanif» 
und  dergl.  zum  Niederlassen  des  Stempels  auf  das 
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Werkstück,  bevnr  der  Stempclschlitten  niedergeht, 
um  Lohniann,  Duisburg  a.  Rh.,  Albertstralie  1. 
M.  HOa,  H  2H028.  Brikettpresse  mit  Öffnungen 
im  Frelikanal.  Werther  Anders  Gustav  von  Heiden- 
Slam,  Stockholm;  Vertr. :  Tat-Anwälte  Ottomar  H. 
Schulz,  Berlin  W.  06,  u.  Franz  Schwenterley,  Berlin 
SV¥.  48. 

KL  80a,  S  17 188.  Maschine  zum  Formen  von 
Briketts  oder  dergl.  Joseph  Simons  u.  Kurl  P.  Hangl, 
New Y«rk,  V.  St.  A.;  Vertr.:  Panl  Müller,  Pat.-Anw., 
Berlin  8W.  46. 

Kl.  80b,  O  4006.  Verfahren  zur  Herstellung  eines 
körnigen  Rohstoffs  für  die  Herstellung  kieselsäure- 
reieber  feuerfester  Steine.  W.  Olschewskv,  Berlin, 
Kesselstralie  8t. 

17.  September  1903.  Kl.  10a,  M  22313.  Verfuhren, 
bisher  nicht  meilerbare  StofTe,  wie  Torf.  Lignit  und 
•irrifleichen  zum  Meilern  geeignet  zu  machen,  Camillo 
MfiharJt.  Wesseln;  Vertr.:  Fr.  Schwenterlev,  l'at.- 
An».,  Berlin  NW.  48. 

KL  18b.  ü  1825«.  Elektrischer  Ofen  zum  Frischen 
ron  Roheisen.  Gustave  Gin,  Paris;  Vertr.:  Dr.  W. 
Häberlein,  Pat.-Anw.,  Friedenau-Berlin. 

Kl.  20a,  B  33979.  Englischer  Mitnehmer  für 
r'Grderwagcn.    W.  Bremke,  Hofstede  b.  Bochum. 

Kl.  26c,  T  8616.  Verfahren  zur  Verhütung  der 
Keifbildung  in  dem  Vergaser  von  Luftgasapparaten. 
Dr.  Walter  Thiem,  Halle  a.  S.,  Friedenstr.  24. 


GebrnachfliRiustereiiitragiingeii. 

24.  Angust  1903.  Kl.  20a,  Nr.  205556.  Mitnehmer 
dir  .Seilförderungen,  dadurch  gekennzeichnet,  dal»  ein 
(iiilistdck  mit  besondenn,  übergreifendem  Lappen  und 
einem  Dorn  als  Widerlage  für  das  Seil  versehen  ist. 
Oeurg  Heekel,  St.  Johann  a.  Saar. 

Kl.  31c,  Nr.  205576.  Formkastenpresse  mit  um- 
legiiaren  Zugstangen.  Job.  IL  Beckmann  &  Co.,  Cassel. 

Kl.  31c,  Nr.  205941.  Modellausheber  mit  aus- 
wechselbarer Schraube.  Wagner -Schneiders  Wwe., 
Hemmenhofen,  Baden. 

KI.  49b,  Nr.  205847.  Flach-  und  Profileisen- 
>chneider  mit  senkrecht  untereinander,  in  der  mitt- 
leren Drucklinie  des  Kxzenters  angeordneten  Schneid- 
uiessern  nnd   Stanze.    Louis  Heyligenstaedt,  Gleiten. 

Kl.  50c,  Nr.  205835.  Kombinierter  Schlagbrecher 
mit  übereinanderliegenden  Messerbrechwalzen  und  vor 
nml  hinter  den  Walzen  angeordneten  Brechmesserw. 
Max  Friedrich  &  Co.,  Leipzig-  l'lagwitz. 

7.  September  J  903.  Kl.  1  a,  Nr.  206  7H9.  Siebrost 
um  Ausscheiden  der  Flachschiefer  aus  Kohlen  oder 
dergleichen  bei  gleichzeitiger  Klassierung  derselben. 
Wilhelm  Rath,  Heissen. 

Kl.  7b,  Nr.  206800.  SJehrfaclidralitziehmaschine 
mit  besonderm  Antrieb  Tür  jeden  Zug.  Nohl  &  Cie., 
Koln-Ehrenfeld. 

Kl.  10a,  Nr.  2O670L  Vorrichtnng  zum  Lösen  der 
Stirnwand  an  Stampfkasten,  bei  welcher  mittels  Knie- 
hebelanordnuntr  die  Wand  gelöst  nnd  verschoben  wird. 
Oillinger  Fabrik  gelochter  Bleche  Franz  Mt'guin  &  Co., 
Akt.-(ies.,  Dillingen,  Saar. 

Kl.  18a,  Nr.  206914-  Den  Rüssel  von  llochofen- 
Maseformen  innen  und  anlien  schiitzcixle  Hartlot- 
panzerung.   Th.  Martin,  Koslow  O.-S. 

Kl.  20a,  Nr.  206999.  Seilklemmc,  bestehend  aus 
einer  zweiteiligen,  durch  Hebelverschlull  zusammen- 
gehaltenen  Hülse  und  auf  dieser  lose  aufgebrachtem, 
mit  Hebelverschlull  und  Öse  oder  dergl.  versehenem 
Hing.  Wilh.  Spratte  u.  Friedrich  Kaiisch,  Dortmund, 
Münsterstraiie  116. 

14.  September  1903.  Kl.  49 f,  Nr.  207260.  SchweiO- 
aod  Stauchmaschine,  deren  die  Spann  Vorrichtung  tru- 
Lfnde  Ständer  von  den  auf  der  Hebelwelle  exzentrisch 
(.'••lagerten  Zugstangen  bewegt  wenlen.  l'eter  A.  Wolters, 
Calcar  a.  Niederrhein. 


Deutsche  Reichspatente. 

Kl.  50c,  Nr.  1406517,  vom  2.  Juli  1902.  Angust 
Koch  in  Hannover-List  Vorrichtung  zum  selbst- 
tätigen  Sieben  und  RUckbeßrdern  des  zu  groben  Gutes 
bei  Zerkleinerungsvorrichtungen. 

Das  Gut  gelangt  von  der  Zerkleinerungsvorrich- 
tung in  ein  endloses  als  Elevator  ausgebildetes  Sieb- 
band. Durch  die  Schöpfbecher  des  letzteren  werden 
die  Siehrückstände  in  die  Zerklcinerungsvorrichtung 
zurückgeführt. 

KL  49f,  Nr.  140801,  vom  11.  März  1902.  Dr.  ing. 
Jacob  Lukaszczyk  in  Künigshütte  (Oberschi.). 
Maschine  zur  Herstellung  eines  Blattes  ohne  Schwächung 
des  Schienenwege*. 

Der  Preltatempel  b  führt  aulier  seiner  Bewegung 
gegen  die  Matrize  m  hin,  sobald  er  seine  Arbeit  ver- 


richtet  hat,  auch  noch  Bewegungen  nach  zwei  entgegen- 
gesetzten Richtungen  hin  aus,  wie  die  Pfeile  zeigen. 
Dabei  dienen  die  scharfen  Seitenkauten  des  Stempels  o 
mit  den  scharfen  Rändern  der  Matrize  m  zusammen 
als  Schermesser  zum  Abschneiden  der  aus  der  Matrize 
hervorragenden  Stücke  des  Schienenkopfes  k  und  des 
Schiencnfuites  f.   

KL  10a,  Nr.  140  726,  vom  6.  November  1901. 
Franz  Brüggemann  in  Styrum  (Ruhr).  Liegen- 
der Koksofen  mit  senkrechten  Heuzügen. 

Die  Heizgase  werden  aus  der  vor  jeder  Ofenseite 
liegenden  Gasdruckleitung  a  durch  Düsenrohre  b  direkt 
in  drei  unter  jedem  Heizzuge  angeordnete,  unterhalb 
der  Ebene  der  Ofensohle  liegende  Kanäle  c,  d  und  e 


eingeführt.  Das  in  den  Kanal  e  eingeführte  (Jas  ge- 
langt durch  die  Offnungen  f,  und  das  in  den  Kanal  d 
einströmende  durch  die  Öffnungen  g  in  den  Kanal  c. 
Es  verteilt  sich  also  die  gesamte  (iasmenge  gleich- 
mäßig auf  die  ganze  Länge  des  Kanals  »>,  in  welchem 
es  nach  Mischung  mit  der  dnreh  die  kleinen  Boden- 
öffnungen  n  einströmenden  Luft  zur  Verbrennung  ge- 
langt. Die  Verbrennung*gase  verteilen  sich  hierauf 
gleichmäßig  auf  die  senkrechten  Heizzüge. 

KL  7a,  Nr.  li>»««7,  vom  2.  Mai  1900.  Rudolf 
Mangel  hier  in  Andernach  a.  Rh.  Rohrwalzwerk 
mit  kreuzueise  hintereinander  licyenden  M  alzrnpaaren. 

Die  aufeinanderfolgenden  angetriebenen  Walzcn- 
paarc  haben  zunehmende  Umfangsgeschwindigkeit  und 
die  erBten  Walzenpaare  unrunde  Kaliber,  so  duli  der 
frei  mit  dem  Werkstück  durch  die  Walzen  hindurch 
gezogene  Dorn  infolge  der  an  den  ersten  Walzenpnareii 
auftretenden  geringen  Reibung  nahezu  mit  der  Ge- 
schwindigkeit d.s  oiler  der  letzten  Walzenpaare,  welche 
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runile  Kaliber  besitzen,  vorbewegt  wird.  Hierdurch 
tritt  weder  ein  vorschnelles  Erkalten  des  Walzgutes, 
noch  ein  Erwärmen  des  Dorne»,  auch  kein  Festfressen 
der  Walzen,  des  Dornes  oder  des  Werkstückes  ein. 


Kl.  la,  Nr.  i:W«12,  vom  19.  März  1901.  Carl 
.Martini  &  Co.  Kommanditges.  in  Hannover. 
Vorrichtung  zur  stufenweisen  Waschung  rou  Kies, 
Sand  und  dergl. 

Die  Waschtronimel  enthalt  mehrere  Abteilungen, 
die  durch  Querwände  u  voneinander  geschieden  sind. 
In  jeder   Ahteilung  befinden   sich    Hebeschaufeln  r, 


welche  mit  schrägen  Kührungsrlächen  o  derart,  zu- 
sammenarbeiten, dali  das  von  oben  in  die  Trommel 
abteilungen  frei  fallend  eintretende  Waschgut  in  un- 
unterbrochenem Arbeitsgange  abwechselnd  von  den 
Hebeschaufeln  emporgehoben  und  durch  die  Führungs- 
Hachen  in  uxialcr  Richtung  vom  Eintrag  bis  zum  Aus- 
trag weiterbe  fordert  und  währenddessen  gewaschen  wird. 

Kl.  4»r,  Nr.  140290,  vom  24.  April  1902.  (  on  rad 
Defau  in  Düsseldorf.  Stempel  für  hgdraulische 
yictinaschiiien. 


An  den  Stempeln  zum  Nieten  von  Röhren,  Stutzen, 
Dampfkesselmiinteln  und  dergl.  sind  die  Vorsprünge  e 
und  f  bezw.  g  und  h  vorgesehen,  welche  beim  Stauchen 
des  Nietes  i  gleichzeitig  die  Blechränder  »  nnd  b  der 
f  berlappung  <:  d  gegen  die  Behülterbleehe  mit  an- 
drücken. 


Patente  der  Ver.  Staaten  Amerikas. 


Nr.  70COS9.  Samuel  Mc  Donald  in  Youngs- 
town,  Ohio.  Verfahren  zur  Herstellung  basischen 
Bessemerstahls. 

Es  ist  ein  bekannter  (beistand,  dali  durch  die 
beim  Nachblasen  zur  Entfernung  von  Phosphor  usw. 
nötigen  Proben  Zeitverlust  und  Ungleichheiten  in  der 
Endtemperatnr  der  Charge  entstehen,  und  dall,  im 
Falle  von  Ferromanganzuschlägen,  der  Zuschlag  mit 
der  Schlacke  zu  reagieren  geneigt  ist,  unter  Wieder- 
einführung von  Phosphor  in  da*  Metall.  Genial!  vor- 
liegender Erfindung  soll  jede  Charge  nach  der  Probe- 
nahme in  einen  Sammelbehälter  entleert  und,  falls  die 
Probe  zu  viel  oder  zu  wenig  Phosphor  ergibt,  die  in- 
zwiseben  in  Angriff'  genommene  weitere  ("bärge  mehr 
bezw.  weniger  weit  entphosphort  werden.  Zwei 
Sammelbehälter  werden  abwechselnd  benutzt,  der  eioe 
zum  Füllen,  der  andere  zum  (Hellen. 


Nr.  700031.  Fred  H.Daniels  in  Worceeter. 
Mass.    Antcürmofen  für  Draht. 

Erfinder  will  die  bekannten  Anwärmöfen  verbessern, 
bei  denen  der  Draht  durch  Kanäle  geleitet  wird,  die 
im  Innern  von  Radialformsteinen  ausgespart  sind,  dir 
ihrerseits  Gewölbe  bilden,  zwischen  denen  die  Heiz- 
gase umlaufen.  Um  die  Wärmeübertragung  zu  ver- 
bessern, werden  die  Heizgase  in  unmittelbare  He 
rührung  mit  dem  Draht  gebracht;  um  die  Oxydation 
durch  die  eindringende  Aalten 
luft  zu  vermeiden,  wird  die 
Feuerung  nicht  mit  Essen/utr. 
sondern  durch  Einblasen  vou  I.uft 
oder  Dampf  in  die  Feuerungen 
betrieben,  so  dali  im  Innern  de» 
Ofens  Cberdruck  herrscht.  Natür- 
lich wird  Luftüherschuli  bei  der 
Verbrennung  vermieden.  Uni  die 
häufigen  Reparaturen  zu  erleichtern,  —  der  Draht  schleift 
die  feuerfeste  Unterlage  aus  — ,  werden  die  Drähte  nicht 
durch  Kanäle  im  Innern  der  Gewölbe  a.  sondern  in 
Kinnen  auf  ihrer  Oberfläche  geführt.  Die  (tewöll«- 
zwischenräume  sind  durch  Türen  b  leicht  zugänglich. 
Die  Drähte  treten  oben  bei  d  durch  feine  Wandöffnungen 
ein  und  schreiten  über  äullere  Seilscheiben  durch  t 
und  f  fort,  c  ist  ein  Verteilungsraum,  welcher  die 
Gase  der  unter  Flur  liegenden  Feuerungen  den  EU* 
men  d,  e  und  f  zuführt.  Die  Oewölbeunterrlächen  sind 
zweckmiiliig  ebenfalls  gerippt. 


Nr.  70« 324.  John 
M.  Lafferty  in  Pitts 
bürg,  Fa.  Blockzange. 

Die  Zange  ist  zun 
Ausheben  von  Blöcken  uu* 
Kinweichgruhen  bestimmt. 
Die  beiden  oberen  Zangen- 
schenkel sind  durch  da« 
Doppelglied  a  e  verbun- 
den. An  dem  Glied«  sitzt 
die  Stange  b  mit  Hand- 
griffen c.  Durch  geeigne- 
tes Verdrehen  der  Hand- 
griffe kann  das  Doppelglied  a  e  nach  oben  oder  unten 
durchgebogen  »erden.  Im  ersten  Falle  schliefen  die 
Klauen  rf  an  den  Hlock  au,  im  zweiten  lösen  sie  sieh. 


Nr.  704:»»«.  Patrick  Meehan  in  Lowell 
ville,  Ohio.  Hochofengicht  mit  Einrichtung  zur  Zu- 
rackführung  des  Gichtstaubes. 

Um  die  Kraft  etwaiger  Explosionen  zunächst  ab- 
zuschwächen, sind  die  Gasauslässe  a  (mit  einem  bei  h 


wassergekühlten  (lulieisenmantel 


ausbalancierte 
Fülltrichter  h 


Ventil  klappen 
zurückgelangen 
düsen  i  sollen  den  Staub  an  die  Wand 'rf  herandringeu 
und  das  Absetzen  befördern. 


ausgefüttert)  bis  zum 
Knie  sehr  verlän 
gert.  Das  Knie  ist 
zu  einer  Expansions- 
kammer e  ausgebil- 
det, in  welcher  der 
OichtstAnb  durch  Ver- 
langsamung der  Gas- 
bewegung  und  dnreh 
Anstoß  an  die  Wand  < 
zum  Niederfallen  und 
Ansammeln  imTrieh 
ter  *  gebracht  wird. 
Hier  kann  der  Staub 
aus  Wasserstreudü- 
sen  g  angefeuchtet 
werden  um  1  durch 
f  f  wieder  in  den 
Dampf   oder  Wind 
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Bezirke 

Monat 

August  1903 

Werk«  Krsroguoir 
(Firmen)  t 

Gießerei- 
roheisen 

«ad 

Cutswaren 

I. 

Schmelzung. 

Rheinland -Westfalen,  ohne  Saarbezirk  und  ohne  Siegerland    .  . 

Königreich  Sachsen  

Hannover  und  Braunschweig  

Saarbezirk  6  835,  Lothringen  und  Luxemburg  «32(17,  zusammen 

15 
9 
7 
1 

2 
2 
10 

70  1 1 1 

17  903 

10  780 
7715 

5  130 
2  022 
40  102 

Giersereiroheisen  Summa  .  .  . 

(im  Juli  1903  .... 

46 
46 

100  309 
147  Sil») 

Bessemer- 
roheisen 

(saures  Ver- 

Rheinland-Westfalen, ohne  Saarbezirk  und  ohne  Siegerland     .  . 
Hannover  uud  Brannschweig  

3 

2 

q 
o 

1 

Ol  /Iii 

24  644 
1970 
iy  oi-* 
5  910 

fahren). 

Bessemerroheisen  Summa  .  . 
(im  Juli  1903  .... 

9 
9 

30  044 
45  000) 

Thomas- 
roheisen 

(basisches 
Verfuhren). 

Rheinland- Westfalen,  ohne  Saarbezirk  und  ohne  Siegerland    .  . 
Schlesien  

Hannover  und  Braunschweig  

Saarbezirk  59321,  Lothringen  und  Luxemburg  227  159,  zusammen 

10 

1 

2 
j 

.'. 

210  802 
/80 
20  742 

l<l  F>l  1 

10  100 
2SH  4  HO 

Thomasroheisen  Summa .  .  . 
(im  Juli  1903  .... 

35 
34 

55-1  175 
549  093) 

Stahleisen 

and 

Spiegeleisen 

einschl.  Ferro- 
mngan,  Ferro- 
siliziair.  etc. 

Rheinland-Westfalen,  ohne  Saarbezirk  und  ohne  Sicgerland    .  . 
Bavern,  Württemberg  und  Thüringen  

11 

13 
o 

1 

1 

27  453 
24570 

3  711 

Stahl-  und  Sniegeleisen  etc.  Summa  . 

(im  Juli  1903  ...  . 

31 
31 

58  015 

55  238 1 

Puddel- 
roheisen 

(ohne 

Rheinland- Westfalen,  ohne  Saarhezirk  und  ohne  Siegerland.  .  . 

8 
18 
8 
1 

10 

/  4/3 
15  701 
27  791 
900 
15  001 

Spiegeleisen). 

l'uddelroheisen  Summa  .  . 
(im  Juli  1903  .... 

45 
42 

00  92»i 
08  051) 

Zu- 
sammen- 

Stahleisen und  Spiegeleisen 

100  309 
36  044 

554  475 
58015 
66  92«; 

stellung. 

Urzeugung  vom  1.  Januar  bis  31.  August  1903   

875  829 
805  343 
736  830 
0  075  701 
5  450  533 

Au  Klint 
190« 

Vom  1.  Januar 
bl>  31.  An«.  IWS 

Erzeugung 

der 

■ 

Bezirke. 

Rheinland- Westfalen,  ohne  Saarbezirk  und  ohne  Siegerland    .  . 
Saarbezirk  6615G,  Lothringen  und  Luxemburg  275427,  zusammen 

352  543 
00  990 
05  114 
11  420 

30  551 
13  022 
341  583 

2  000  448 
484  570 
501 171 
87  798 

240  2H» 
104  512 

2  590  995 

Summa  Deutsches  Reich    .  . 

875  829 

0  075  70  t 

Die  vorstehende  Monatatusammenstellung  i*t  die  letzte,  welche  um  au«  der  Feder  de«  Hm.  Dr.  Rrntzsch  zugeht,  da»  er 
nach  mehr  al«  30  jähriger  Tätigkeit  auf  diesem  Gebiet  nunmehr  in  den  Ruhestand  tritt.  Wir  benutzen  gern  die  Gelegenheit,  um  auf 
die  hohen  Verdienste  hinzuweisen,  die  Hr.  Dr.  Rentisch  durch  eine  überaus  «orgfaltige  und  zuverlü«s;ge  Bearbeitung  der  Statistik 
•ich  um  die  deutsche  Eisenindustrie  erworben  hat;  er  darf  hierfür  eines  bleibenden  Dankes  gewiss  sein.  Wir  wünschen  dem 
nunmehr  als  Siebzigjährigen  in  den  Ruhestand  tretenden  Kallegen  von  Herzen  ein  otium  cum  dignitate.  Die  Redaktion. 
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Verein  deutscher  Eisengiefsereien 

(3i  ortirnllli-lie  Oeacralf mtinnilung-  »u  K»5«l 
«m  H.  S«PlrmtMT  I'.ÜKU 


Da  der  Erste  Vorsitzende  Geheimrat  Budrrat  am 
Erscheinen  behindert  war,  tagte  die  aus  allen  Teilen 
Deutschlands  stark  besuchte  Generalversammlung  unter 
Leitung  des  stellvertretenden  Vorsitzenden  General- 
direktor Leint  ikow.  Der  Geschäftsführer,  Handels- 
kammersyndikus  Schcrcuberg,  bezeichnete  hei  der 
Vorlage  des  Jahresberichts  als  den  wichtigsten  Vor- 
gang auf  wirtschaftlichem  (iebiet  die  Festsetzung  des 
neuen  Zolltarifs.  Wahrend  der  dadurch  bewirkte  Ab- 
schluß der  langjährigen  erbitterten  Kampfe  zwischen 
den  wirtschaftlichen  Parteien  allseitig  mit  einem  Ge- 
fühl der  Erleichterung  begrüßt  wurde,  bleibt  in  in- 
dustriellen Kreisen  der  allgemeine  Wunsch  nach  Kr- 
zielung  möglichst  günstiger,  langfristiger  Handelsver- 
träge mit  den  für  die  Ausfuhr  besonders  in  Betracht 
kommenden  Staaten  lebendig.  JJie  Vorverhandlungen 
scheinen  seitens  der  Reichsregierung  nach  den  ver- 
schiedensten Richtungen  bereits  in  die.  Wege  geleitet 
zu  sein.  Auf  sozialpolitischem  Gebiet  ist  zu  erwähnen, 
daß  die  von  einigen  Handlungsgehilfen -Verbanden  seit 
längerer  Zeit  angeregte  Frage  der  Schaffung  von  Sonder- 
gerichten für  die  Austragung  von  Streitigkeiten  zwischen 
Prinzipalen  und  Gehilfen  die  gewerblichen  Kreise  wäh- 
rend de«  Berichtsjahres  vielfach  beschäftigt  hat.  Ferner 
bemerkenswert  ist,  daß  da«  Gesetz  vom  30.  März  d.  .1. 
die  bereits  in  der  Gewerbeordnung  für  bestimmte  Ge- 
werbe enthaltene  Beschränkung  der  Arbeit  von  Kindern 
unter  13  Jahien  auf  eine  Reihe  anderer  Gewerbe,  ins- 
besondere die  Hausindustrie,  ausdehnt.  Endlich  ist 
bekanntermaßen  durch  Paragraph  34  des  Gewerbe- 
Unfallversicherungsgesetzes  vom  .HO.  Juni  1900  eine 
anderweite  Regelung  der  Einlagen  zum  Reservefonds 
der  Herufsgenosseiischaften  erfolgt  und  an  die  Stelle 
des  früheren  Umlageverfahrens  dos  Kapitaldeekungs- 
verfahren  unter  Erhöhung  des  Reservefonds  von  13M  | 
Millionen  um  etwa  400  Millionen  gesetzt  worden.  Die 
Entziehung  einer  so  gewaltigen  Summe  aus  der  pro- 
duktiven Verwertung  gab  zu  zahlreichen  Klogen  und 
Beschwerden  der  Gewerbetreibenden  um  so  mehr  Anlaß, 
als  die  übermäßige  Belastung  der  Industrie  und  des 
Kleingewerbes  gerade  in  der  Zeit  wirtschaftlichen 
Niederganges  sich  doppelt  fühlbar  machen  mnßte.  Die 
Syndizierung  verschiedener  großer  Industriezweige  hat 
in  den  letzten  Jahren,  namentlich  innerhalb  des  Montan- 
gewerbes,  eiue  auch  für  die  Eisengießereien  mehr  oder 
weniger  einsehneidende  Bedeutung  erlangt.  Der  Verein 
ernannte  deshalb  in  Gemeinschaft  mit  dem  Verein 
deutscher  Maschinenbauanstaltcn  eine  Kommission  zur 
Unterhandlung  mit  den  Syndikaten.  Freilich  ist  es, 
wie  vorauszusehen  war,  nicht  gelungen,  die  bei  den 
•Syndikaten  vertretenen  Wünsche  und  Forderungen  in 
ihrem  ganzen  Umfange  durchzuwetzen,  vielmehr  ist  den 
erhobenen  Ansprüchen  anscheinend  nur  in  einzelnen 
Punkten  nachgegeben  worden.  Es  wird  jedoch  mit 
Bestimmtheit  erwartet  werden  dürfen,  dal»  sich  seit 
dem  Eingreifen  der  genannten  Kommission  die  Syndi- 
kate in  mancher  Beziehung  sehr  viel  entgegenkommen- 
der als  früher  verhalten  haben,  und  daß  man  /ur 
Gewährung  von  Zugeständnissen  sich  weit  eher  bereit 
(ludet,  nachdem  in  dem  unmittelbar  zwischen  der 
Kommission  und  den  Syndikaten. gepflogenen  Meinungs- 
austausch auch  die  letztem  die  l'berzeugung  gewonnen 
haben  müssen,  daß  es  sich  durchweg  um  die  Vertretung 
berechtigter  Forderunren  handeil.    Im  übrigen  dürfte 


die  mit  den  Syndikaten  erstrebte  Verständigung  amh 
heute  noch  nicht  als  abgeschlossen  zu  betrachten  *em. 
In  dir  Koks-Kn<|nete  war  der  Verein  durch  mehrere 
dem  Ausschusse  angehörende  Herren  und  den  Geschäfts- 
führer beteiligt,  die  die  gegen  das  Kokssyndikat  seitens 
der  Vereinsmitglieder  erhobenen  Beschwerden  zsr 
Sprache  gebracht  haben.  Die  Enquete  über  das  Roheisen- 
syndikat steht  nahe  bevor,  und  auch  in  dieser  werden 
verschiedene  Vertreter  des   Vereins  gehört  werden. 

Die  Lage  des  Eisengießereigewerbes  gestaltete  sich 
im  Einklang  mit  der  Besserung,  welche  auf  dein  ce 
samten  deutschen  Eisenmarkt  seit  Dezember  1902  in 
ziemlich  stetiger  Entwicklung  blieb,  während  des  ab 
gelaufenen  Berichtsjahres  etwas  günstiger.  Die  Nach 
frage  nach  Eisenguli  aller  Art  ist  eine  lebhaftere  ge- 
worden, während  die  dafür  erzielten  Preise  leider  nach 
wie  vor  mit  den  Rohmaterialpreisen  nicht  entfernt  im 
richtigen  Verhältnisse  stehen.  Ganz  besonders  trifft 
dies  letztere  beim  Rauguß  zu.  Die  Arbeitsmengen.  die 
sich  aus  der  gröberen  Nachfrage  sowie  den  seitens 
des  Staates  und  der  städtischen  Verwaltungen  erfolgten 
größeren  Bestellungen  ergaben,  genügten  nicht  an- 
nähernd, um  bei  der  während  der  letzten  Hochkonjunk- 
tur weiter  vergrößerten  Leistungsfähigkeit  der  betreffen- 
den Eisengießereien  eine  wirkliche  Gesehäftshelebontr 
herbeizuführen.  Die  Preise  für  Bauguß  sind  daher 
durch  den  heißen  Wettbewerb  bei  jedem  an  den  Markt 
kommenden  größeren  Objekt  vielfach  weit  unter  den 
Stand  billiger  Selbstkosten  heruntergedrückt,  ßeklsit 
wird  dabei  die  empfindliche  Konkurrenz,  welche  einige 
dem  Roheisensyndikate  angehörende  Hochofenwerke 
auf  dem  Gußmurkte  machen,  indem  sie  Guß  zweiter 
Schmelzung  ans  selhsterblnsenem  und  hilligst  in  ihre 
Kalkulation  eingestelltem  Roheisen  enteugen,  für  wel- 
ches die  Eisengießereien  Syndikatspreise  zahlen  müssen. 
Dieser  Umstand  ist  bei  den  Verhandlungen  mit  den 
Syndikaten  zur  Sprache  gebracht  worden.  Nicht  wesent- 
lich besser  als  im  Banguß  liegen  die  Verhältnisse  im 
Maschinenguß,  von  Ausnahmen,  welche  durch  beson- 
dere günstige  Umstände  bedingt  werden,  natürlich  in 
beiden  Fällen  abgesehen.  Bezeichnend  ist  es.  dali 
selbst  in  den  Spezialitäten  des  Maschinengusses  (z.  H 
in  der  Zahnräderfabrikation),  für  welche  bisher  noch 
leidliche  Preise  zu  erzielen  waren,  durch  Unterbieten 
ein  Rückgang  in  den  Preisen  eingetreten  ist,  der  fast 
jeden  Verdienst  ausschließt.  Ein  enger  Zusammen 
schloß  der  Gießereien  besonderer  Zweige,  wie  er  ja 
auch  schon  verschiedentlich  besteht,  ist  in  der  Tat  da« 
einzige  Mittel,  um  eine  an  sich  lohnende  Fabrikation 
dauernd  auf  nutzbringender  Höhe  zu  erhalten.  Be- 
friedigender als  im  Bau-  und  Maschinenguß  verlief  im 
allgemeinen  das  Geschäft  in  Handelsgußwaren.  Wäh 
rend  der  letzten  Monate  nahm  die  Nachfrage  in  Ofrn 
guß,  wie  aus  verschiedenen  Gruppen  berichtet  wird, 
eine  geradezu  dringende  Form  an.  Trotzdem  blieben 
die  Preise  immer  noch  geilrückt,  und  das  Publiken 
bevorzugte  minderwertige  billige  Ware.  Bemerkens- 
wert ist  die  große  Uberhastung  hei  Anfertigung  neuer 
Modelle,  die  auf  den  Markt  gebracht  werden,  um  im 
Augenblick  einen  flotten  Absatz  zu  erzielen,  alsbald 
aber  wieder  durch  andere  Modelle  verdrängt  werden. 
Emaillierte  tiußwuren  wurden  im  allgemeinen  rege 
und  zu  erhöhten  Preisen  gekauft.  Auch  Abflob 
( Kanalisation*- )Kohren  wurden  in  erheblichem  Pro- 
fange  gebraucht  und  die  Preise  erfuhren  eine  geringe 
Steigerung.  —  Im  allgemeinen  aber  stehen  auch  die 
Preise  der  wichtigsten  llandelsguß waren  in  keinem 
angemessenen  Verhältnis  zu  den  Rohmaterialienprcisen. 
welche    durch    Verkaufsvereinigungen  hochgehalten 
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»erden  and,  sofern  die  letzteren  bestehen  bleiben,  in 
nächster  Zeit  noch  weitere  Erhöhungen  erfahren  dürften. 

Inder  letzten  Generalversammlung  berichtete  Direk- 
tor Kohlschütter  über  den  von  ihm  als  Vertreter 
de»  Vereins  im  Bezirkseisenbahnrat  Hannover-Münster 
eingebrachten  Antrag  auf  Einführung  einer  Versiche- 
rung gegen  Beschädigung  von  Eisengnßwarcn  durch 
ilie  Eisenbahn.  Erfreulicherweise  erkannte  der  ße- 
lirkseisenbahnrat  die  Berechtigung  dieser  Wüusche 
in  and  genehmigte  den  Antrag  in  seiner  Sitzung  vom 
H.  Janaar  dieses  Jahres  in  folgender  Fassung:  „Uei 
Kisengußwarcn,  die  als  Stückgut  unverpackt  oder  un- 
rollstandig  verpackt  zur  Beförderung  gelangen,  über- 
nimmt die  Eisenbahn  auf  Antrag  de«  Versenders,  unter 
Ausschluß  der  Beschränkung  ihrer  Haftpflicht  nach 
S  77  Absati  4  der  Verkehrsurdnung,  die  Versicherung 
;r«rn  Beschädigung.  Sie  erhebt  dafür  einen  Zuschlag, 
der  10%  der  Fracht  nicht  übersteigen  soll.  —  Im 
r"*l!*  einer  Versicherung  der  Sendung  kommt  die  §  58 
der  Verkehrsordnang  geforderte  Krklürung  in  Wegfall." 

Der  technischen  Seite  der  ihm  gestellten  Aufgaben 
bit  der  Verein  im  abgelaufenen  Berichtsjahr  erhöhte 
Aufmerksamkeit  geschenkt.  Hütteningenieur  Osann 
kielt  in  der  von  übrigen  Generalversammlung  eiuen 
Vgrtrag  über  „Wichtige  Fragen  im  Gießereibetrieb 
mit  Berücksichtigung  amerikanischer  Einrichtungen".* 
Iii  der  diesjährigen  Versammlung  hatte  es  Professor 
Wäst  übernommen,  eine  Reihe  für  die  Eisengießerei- 
technik  wichtiger  Fragen  zu  behandeln.**  Dio  Frage 
der  Beschaffenheit  des  Gießerei  kokses  und  der  an  den- 
selben für  Lieferungen  der  Kokereien  /.u  stellenden 
Anforderungen  hat  den  Verein  bereits  seit  langen 
Jahren  beschäftigt.  Um  hierfür  eine  sichere  wissen- 
schaftliche Grundlage  zu  erlangen ,  sind  Professor 
I>r.  Wüst  -  Aachen  Mittel  des  Vereins  für  l'nter- 
sarhnngen  zur  Verfügung  gestellt,  welche  bezwecken, 
den  Unterschied  zwischen  Gießereikoks  und  Hochofen- 
koks  festzulegen.  Nachdem  der  Genannte  sich  zu- 
nächst von  Hochofenwerken  Hochofenkoks  verschafft 
und  die  Proben  desselben  in  chemischer,  physikalischer 
»ad  metallurgischer  Richtung  untersucht  hatte,  war  es 
erforderlich,  dieselben  mit  den  Ergebnissen  von  Gielierei- 
koks gleicher  Herkunft  zu  vergleichen.  Die  Mitglieder 
»urden  daher  unter  dem  20.  Mai  d.  J.  durch  das 
^kretariat  ersucht,  zu  diesem  Zwecke  Proben  von 
(iieflereikoks  einer  größeren  Anzahl  namhuft  gemach- 
ter Kokereien  znr  Verfügung  zu  stellen.  Leider  hat 
iior  ein  verschwindend  kleiner  Teil  der  Mitglieder  dem 
im  Handschreiben  ausgedrückten  Wunsche  entsprochen 
End  es  sind  verhältnismäßig  nur  wenig  Proben  von 
'rießereikoks  eingegangen,  die  von  derselben  Zeche  her- 
fuhren wie  die  Hocnofenkokssorten.  —  In  der  General- 
lerMmmlung  zu  Düsseldorf  am  11.  Juli  v.  .?.  war 
seitens  der  in  der  Dresdener  Generalversammlung  ein- 
gesetzten Kommission  ein  Entwurf  zu  Vorschriften  für 
üe  Lieferung  von  Gußeisen  vorgelegt  und  durch  ein- 
gehenden Bericht  von  Geh.  Bergrat  Jüngst  erläutert 
»«rden.  Die  Düsseldorfer  Generalversammlung  sah 
n»ch  längerer  Verhandlung  zunächst  von  einer  Beschluß- 
fassung über  den  Entwurf  der  Kommission  ab,  forcierte 
vielmehr  die  Vereinswerke  auf,  sich  über  die  angereg- 
ten Sc  Ii  lag}»  rohen  zu  informieren  und  ilie  Resultate  der 
anzustellenden  Versuche  der  Kommission  mitzuteilen, 
«eiche  gebeten  wurde,  ihre  Arbeiten  unter  Herück- 
Mchtigung  des  von  den,  Vcreiuswerkcn  eingebenden 
Materials  fortzusetzen.  Über  die  von  der  Kommission 
entfaltete    Tätigkeit    stattete    «eh.    Bergrat  Jüngst 

*  .Stahl  und  Eisen"  1902  Heft  17  S.  »30. 

**  Die  betr.  Arbeiten  werden  sämtlich  als  „Mit- 
teilungen aus  dem  Eisenhüttenmännischeu  Institut  der 
Königl.  Technischen  Hochschule  zu  Aachen"  in  „Stahl 
und  Eisen"  veröffentlicht  werden.  In  vorliegendem 
Heft  Seite  1072  ff.  sind  zwei  davon  bereits  zum  Abdruck 
gelangt  Die  Ked. 


i  einen  Bericht  ab,  auf  den  wir  noch  zurückkommen 
1  werden.    Im  Anschluß  hieran  legte  Direktor  Keusch, 
Mülheim  a.  d.  R.,  drei  interessante  graphische  Dar- 
stellungen über  Biege-  und  Schlagversuche  vor,  welche 
er  eingehend  erläuterte.    Die  Vorträge  der  drei  ge- 
nannten Redner   fanden   lebhaften  Beifall  und  ver- 
anlaßten  eine  anregende  Erörterung  über  die  aufgeworfe- 
I  nen  Fragen.  Auf  Grund  des  mit  der  Direktion  derRhei- 
|  nisch  -  Westfälischen   Hüttenschule   zu   Duisburg  ab- 
geschlossenen Vertrages  wurden  in  dem  metallurgisch- 
elektrolytisclien  Laboratorium  derselben  während  des 
Berichtsjahres  für  Vereinsmitglieder  90  Untersuchungen 
ausgeführt,  von  denen  84  Roheisen,  3  schmiedbares 
Eisen  und  3  Weißmetall  betrafen. 

Aus  den  weiteren  Verhandlungen  des  Vereins  sei 
I  noch  erwähnt,  dal*  die  Versammlung  nach  Besprechung 
der  Marktlage  folgende  Resolution  annahm:  Die  Jahres- 
versammlung des  Vereins  deutscher  Eisengießereien 
empfiehlt  ihren  Mitgliedern,  in  Anbetracht  der  aus- 
reichenden Beschäftigung  und  der  wiederholt  gesteiger- 
ten Preise  für  Roheisen  die  Gn «Warenpreise  entsprechend 
zu  erhöhen,  um  das  Mißverhältnis  zwischen  den  Roh- 
stoff- und  Warenpreisen  endlich  zu  beseitigen,  zumal 
die  Löhne  seit  der  Zeit  der  Hochkonjunktur  nirht 
gefallen  sind.  —  Als  Ort  der  nächsten  Generalversamm- 
lung wurde  Hamburg  bestimmt. 


Iron  and  Steel  Institute. 

(ScliluU  von  Seile  1067.) 

In  den  diesjährigen  Verhandlungen  des  Instituts 
nimmt  die  Wärmebehandlung  von  Stahl  einen  breiten 
Raum  ein.    Von  den  auf  die  Tagesordnung  gesetzten 

I  Vorträgen,  die  sich  mit  diesem  Gegenstand  beschäftigten, 
waren  die  beiden  ersten  von  J.  E.  Stead  und  A.  W. 
Richards  gemeinschaftlich  verfaßt  worden.  Der  Titel 
des  ersten  Vortrags  lautete: 

Die  Wlederherstcllimg  von  kristallinisch 

:      gewordenem  Stahl  durch  Wärmebehandlung. 

Es  wird  darin  ausgeführt,  daß  sich  die  durch 
l'berhitzung  grobkristallinisch  gewordenen  Stähle  in 
drei  Klassen  einteilen  lassen.  Die  erste  Klasse  um- 
faßt sehr  kohlenstoffarmen  Stahl,  welcher  bei  zu 
niedriger  Temperatur  einer  lang  andauernden  Erhitzung 
in  einer  schwach  oxydierenden  Atmosphäre  unterworfen 
wurde.  Grobkristallinische  Stähle  der  zweiten  Klasse, 
welche  sehr  häufig  vorkommen ,  entstehen  durch  lang 
andauerndes  Erhitzen  bei  hohen  Temperaturen.  Znr 
dritten  Klasse  gehören  diejenigen  Stähle,  welche  man 
uls  tatsächlich  verbrannt  bezeichnen  darf,  d.  h.  solche, 
die  bis  nahe  un  ihrcu  Schmelzpunkt  erhitzt  wurden, 
so  daß  eint-  Gasentwicklung  im  Innern  derselben  ein- 
trat. Stahlen  der  dritten  Klasse  kann  man,  obgleich 
sie    durch    Wärmehehandlung    wesentlich  verbessert 

,  werden  können,  die  frühere  gute  Beschaffenheit  nicht 
wieder  erteilen;  dagegen  bietet  es  keine  Schwierig- 
keiten, grobkristallinische  Stähle  der  ersten  und  zweiten 
Klasse  durch  geeignete  Wärmebehandlung  so  wieder 
herzustellen,  daß  sie  den  bei  normaler  Temperatur  be- 
arbeiteten  und    fertig  gemachten   Stahlen  nicht  nur 

•  gleichwertig,   sondern   sogar  häufig   überlegen  sind. 

i  Während  die  Wiederherstellung  von  kohlenstoffarmern 
Stahl  von  Kidsdale.  Heyn  und  Stead  bereits  be- 
handelt wurde,  beschäftigten  sich  die  vorliegenden 
Untersuchungen  mit  mittelhartem  Stahl,  wie  solcher 

,  für  die  Herstellung  von  Schienen,  Radreifen,  Achsen 
usw.  verwendet  wird.  Die  Hauptergebnisse  der  Unter- 
suchung, deren  Einzelheiten  sich  in  der  Quelle  aus- 

;  führlich  zusammengestellt  finden,  sind  von  den  Ver- 
fassern in  folgende  Satze  zusammengefaßt,  welche  sie 
als  erwiesen  ansehen  : 

I.  Die  mikroskopische  Untersuchung  hat  in  allen 

|  Fällen  gezeigt,  daß  die  Erhitzung  auf  hohe  Tempeia- 
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23.  Jahrg.  Nr.  l!>. 


turen  im  Stahl  ein  grobkristallinisches  Uefüge  erzeugt, 
während  die  Erhitzung  auf  eine  nahe  hei  H70"  liegende 
Temperatur  die  ursprüngliche  oder  eine  bessere  Struktur 
ergibt. 

2.  Mittelharte  Stühle,  die  hei  normaler  Verarbeitung 
durch  Walzen  und  Schmieden  eine  gute  Beschaffenheit 
aufweisen,  werden  leicht  verdürben,  wenn  man  sie  auf 
eine   über  der   gewöhnlichen    Walz-   oder  Schmiede 
temperutur  liegende  Temperatur  erhitzt. 

Stahl,  der  durch  solche  Uberhitzung  brüchig 
geworden  ist,  kann  man  vollständig  wiederherstellen, 
ohne  ihn  auf  kleinere  Abmessungen  auszuschmieden 
oder  etwa  umzuschmelzcn.  Vielmehr  zeigen  alle  Er- 
gebnisse, dali  derselbe,  wenn  er  für  einen  sehr  kurzen 
Zeitraum  nnf  ungefähr  WW'  erhitzt  w  ird,  nicht  nur  die 
ursprüngliche  gute  Beschaffenheit  wiedererlangt,  son- 
dern sogar  eine  bessere  Beschaffenheit  erhält,  als  er 
ursprünglich  besaß. 

4.  Iii«  Vorschrift.  Schmiedestücke  heim  Ulüheu 
nicht  bis  zum  Beginn  der  (ilühspanbildung  zu  erhitzen, 
ist  nach  Ansicht  der  Verfasser  falsch,  da  eine  Er- 
hitzung bis  auf  870",  die  doch  mit  «ilühspanbildung 
verbunden  ist,  wie  eben  erwähnt,  den  Stahl  verbessert. 

5.  Schmiedestücke  von  ungleichförmigen  (Quer- 
schnitten werden  vorteilhaft  bis  auf  eine  Temperatur 
von  850  bis  900"  (•.  erhitzt,  alsdann  an  der  Luft  ab- 
gekühlt oder  in  Öl  abgelöscht,  bis  sie  eine  kaum  noch 
sichtbare  Rotglut  aufweisen,  und  endlieh  in  einem  Ofen 
bei  matter  Rotglut  geglüht,  um  die  durch  die  rasche 
Abkühlung  erzeugteu  Spannungen  zu  beseitigen. 

In  dem  zweiten  Vortrag  über: 

Sorbit  enthaltende  Ntuhlschieneii 

rechtfertigen  die  Verfasser  einleitend  die  Kennzeichnung 
des  Sorbits  als  selbständigen  Üefügebestandteil,  wobei 
unter  Surbit  ein  Perlit  zu  verstehen  ist ,  bei  welchem 
wegen  zu  rascher  Abkühlung  oder  uus  andern  Urämien 
eine  unvollständige  Abscheidung  des  Ferrits  und 
Zementits  eingetreten  ist,  und  welcher  infolgedessen 
mehr  Hurtungskohle  enthält  als  reiner  Perlit.  Den 
Hauptinhalt  des  Vortrages  bilden  die  erfolgreichen  von 
Stead  und  Richards  angestellten  Versuche,  die  Be- 
sehaffenheit  der  Schienen  durch  Erteilung  einer  ,,sor- 
bitischen"  Struktur  zu  verbessern.  Nachdem  sie  erst 
mehr  oder  weniger  komplizierte  Verfahren  angewendet 
hatten,  fanden  sie  sehlielilieh,  dall  es  für  den  genanuten 
Zweck  ausreichend  ist,  wenn  man  die  Köpfe  der 
Schienen,  sobald  letztere  auf  Mali  geschnitten  sind, 
teilweise  ablöscht  und  das  Anlassen  der  Schienen  durch 
die  in  denselben  noch  vorhandene  innere  Hitze  be- 
wirkt. Durch  diese  Behandlung  wurde  die  Zugfestig- 
keit von  Schienen  in  drei  Fullen  von  5H,:i,  57.5  und 
•17,7  kg  a.  d.  (juudratniilliineier  auf  bezw.  70,9,  77,2 
und  78,8  kg  ,'qmm  gesteigert,  während  die  <}uerschnitts- 
verminderung  nur  eine  geringe  Änderung  erfuhr.  Stücke, 
welche  man  aus  demjenigen  Teil  der  Schienen  aus- 
geschnitten hatte,  wo  die  Snrbitbildnng  am  weitesten 
vorgeschritten  wur,  zeigten  bei  der  Prüfung  eine 
gröücrc  Zähigkeit  und  einen  grölleren  Widerstand  gegen 
Abnutzung  als  das  normale  Material.  Die  Verfasser 
glauben  daher,  dal»  es  möglich  sein  wird,  durch  An- 
wendung des  oben  beschriebenen  einfachen  Verfahrens 
die  Dauer  der  Schienen  um  2")  bis  50  7"  zu  verlängern, 
wobei  allerdings  nicht  uulier  acht  gelassen  werden 
darf,  dul.  dieses  Verfahren  nur  bei  kurzen  Sehieuen- 
stücken  zum  Ziele  geführt  hat,  während  man  bei  Be- 
handlung von  !i0  Füll -Schienen  zurzeit  noch  keine 
befriedigenden  Ergebnisse  erreicht  hat. 

In  der  Besprechung  der  obengenannten  beiden  Vor- 
träge berücksichtigte  man  zugleich  die  folgenden  drei 
Abhandlungen,  welche  als  gelesen  betrachtet  wurden. 
In  der  ersten  derselben  berichtete  .1.  S.  Lloyd  über  die 

Wärmebehandlung  liiniiiritnreicher  Stalilseliienen. 

Llovd  hat  eine  Schieue.  welche  1,821  ",•»  Mangan  und 
O.IÖ  >  Kohlenstoff  enthielt.,    in    Stücke  geschnitten 


und  letztere  verschiedenen  Wärmebehandlungen  unter- 
worfen ;  er  ist  dabei  zu  folgenden  Ergebnissen  gelangt. 
Stahl  dieser  Art  wird  außerordentlich  spröde,  wenn  er 
bis  auf  die  gewöhnliche  Walztemperatur  erhitzt  und 
alsdann  ohne  weitere  Nachbehandlung  der  Abkühlung: 
nuf  dem  Warmlagcr  überlassen  wird.  Erhitzt  man 
ihn  dagegen  auf  050"  und  kühlt  ihn  dann  langsam 
ah,  so  wird  das  Material  doppelt  so  geschmeidig  al> 
in  der  ursprünglichen  Schiene,  wogegen  die  Zähigkeit 
beträchtlich  vermindert  wird  Durch  diese  Behandlern; 
wird  zugleich  das  Uefüge  des  Stahls  um  die  Hälfte 
feiner.  Eine  sehr  umfangreiche  Abhandlung  bildet 
die  Untersuchungen  von  W.  Campbell  über: 

Die  Wärmebehandlung  von  Stahl. 

Es  kam  nur  eine  Sorte  Stahl  von  folgender  Zusammen 
setzung  zur  Verwendung:  0,50  °>  Kohlenstoff.  0,9t*-", 
Mangan,   0,094       Silizium,   0,098  >  Phosphor  und 
0,08  7"   Schwefel.    Die  Probestühe   wurden  auf  ver- 
schiedene Temperaturen  erhitzt,  alsdann  in  verschie- 
dener Weise  abgekühlt  und  endlich   sowohl  im  un 
gewalzten   als   im   gewalzten  Zustand   nicht   nur  auf 
Festigkeit,  sondern  auch  auf  ihre  Leitungsfähigk'.t 
für  Elektrizität  geprüft.  Der  Verfasser  berichtet  fernn 
ausführlich  über  Bruchaussehen  und  Mikrostruktur  de* 
Probcmaterials.    Er  kommt  sehlieidieh   zu   dem  Kr 
gebnis,  dal»  Stuhle  der  untersuchten  Art  die  beste  Bc 
sehaffenheit  erhalten,  wenn  sie  die  Walzen  bei  einer  Tem- 
peratur von  etwa  700°  C.  verlassen.    Wie  der  Verfasser 
am  Ende  seiner  Abhandlung  ausspricht,   reichen  die 
erzielten  Ergebnisse  nicht  hin,  um  daraus  weitgehende 
Schlüsse  bezüglich  der  richtigen  Wnlztemperutur  f;ir 
überhitzten  Stahl  zu  ziehen,  es  muli  dafür  vielmehr 
noch  zahlreiches  Versuchsmaterial  gesammelt  werden. 
Mit  der  Frage  des 

f  berhiUens  und  Verbrennen«  von  Stahl 

beschäftigt  sich  Dr.  A.  Stansfield.  Seine  Unter 
suchungen  haben  ihn  dazu  geführt,  folgende  Arten 
von  überhitztem  Stahl  zu  unterscheiden:  1.  Stahl,  l*i 
dem  die  Frhitzungstemperutur  nicht  bis  zum  beginnen 
den  Schmelzen  gestiegen  war;  2.  teilweise  geschmol- 
zenen Stahl.  Stahl  der  ersten  Art  kann  man  durch 
Erhitzen  bis  zu  seinem  obersten  Haltepunkt  und  lang- 
sames Abkühlen  seiue  ursprüngliche  Beschaffenheit 
wiedergeben.  Überhitzten  Stahl  der  zweiten  Art  kann 
man  je  nach  dem  (trade  der  eingetretenen  Saigerusg 
und,  je  nachdem  Oxydation  eingetreten  war  oder  nicht, 
entweder  durch  biolies  Ausglühcu  oder  durch  Au» 
schmieden  oder  endlich  nur  unter  grollen  Schwierig- 
keiten oder  gar  nicht  wiederherstellen.  — 

Die  Diskussion  über  die  gesamten  auf  Wärme- 
behandlnng  bezüglichen  Vorträge  eröffnete  Stead. 
welcher  ausführte,  dall  seine  Behauptung,  brüchiger 
Stahl  könne  durch  Wärmebehandlung  wieder  hergestellt 
werden,  natnrgcmäll  nicht  auf  solche  Stähle  anwendbar 
sei,  welche  ihre  schlechte  Beschaffenheit  der  Anwesen 
heit  schädlicher  Bestandteile,  wie  z.  B.  des  Phosphors, 
verdankten.  Ferner  befürwortete  er  die  Prüfung  der 
Stähle  durch  wechselnde  Beanspruchungen,  zu  welchem 
Zwecke  er  mich  der  Wohlergehen  Methode  den  zn  be- 
lastenden Probestab  in  eine  rotierende  Welle  einspannt. 

A.  W.  Richards  empfahl,  Schmiedestücke,  ge- 
walzte Achsen  usw.  vor  dem  tiebraueh  auszuglühen, 
um  ein  etwa  vorhandenes  grobkörniges  Gefüge  zu  be- 
seitigen. Ferner  sollen  alle  im  Betrieb  befindlich«! 
Wellen,  Achsen  usw.  etwa  alle  10  Jahre  in  der  Weif 
ausgeglüht  werden,  dnli  man  sie  eine  halbe  Stand* 
lang  auf  etwa  870°  erhitzt  und  dann  langsam  abkühlen 
lallt;  auf  diese  Weise  würde  die  Daner  dieser  Uegm- 
Ktande  verdoppelt  und  mancher  anseheinend  nnerklir- 
liehe  Unfall  vermieden  werden. 

»'.  H.  Uidsdale  wies  darauf  hin.  dall  er  bereit? 
früher  ein  rasches  Ausglühen  als  Heilmittel  für  über- 
hitzten Stahl  empfohlen  habe,  doch  sei  dieses  Verfahren 
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von  ihm  nur  für  kohlenstoffarmen  Stahl  angewandt 
worden,  während  Stead  und  Richards  dasselbe  auf  die 
meisten  Stahlsorten  ausgedehnt  hätten.  Im  Gegensatz 
in  Stead  hält  Ridsdale  an  der  alten  Sehlagprobe  auf 
die  volle  Schiene  fest,  da  dieses  Verfahren  praktisch 
lad  leicht  ausführbar  sei. 

E.  F.  Lange  ist  der  Meinung,  daß  das  Verhalten 
de«  Kohlenstoffs  beim  rberhitzen  des  Stahls  vielleicht  j 
noch  einen  größeren  Einfluß  anf  die  Beschaffenheit  ] 
desselben  aasübe  als  das  grobkörnige  Gefüge  und  daß  ! 
Rinn  hierüber  noch  mehr  Aufschlüsse  sammeln  müsse. 
Kr  berichtete  alsdann  über  von  ihm  angestellte  Ver- 
suche bezüglich  des  Einflusses  der  Sorhitbildung  anf 
die  Beschaffenheit  des  Stahls,  deren  Ergebnisse  ihn 
sehr  überrascht  hätten.    Er  zeigte  Photographien  eines 
ProhesUbes,  welcher  nach  Erhit/.en  auf  1300°  (\  nur 
um  einen  Winkel  von  30"  gebogen  werden  konnte, 
während  er,  nachdem  er  aufs  neue  auf  900°  C.  erhitzt 
and  langsam  abgekühlt  war,   die  doppelte  Bieg  mg 
frtrng.    Ferner  hat  er  Schmiedestücke  mit  0,17  bis 
0,47%  Kohlenstoff  auf  870"  C.  erhitzt,  in  Wasser 
abgelöscht,  wieder  auf  580°  oder^ßtö0  erhitzt  und  als-  j 
dann  langsam  abgekühlt.  Bei  einigen  derselben  war  die  | 
•Sorbitbildung  weit  vorgeschritten,  und  bei  allen  war  : 
eine  stöbere  oder  geringere  Verbesserung  der  Be- 
schaffenheit wahrzunehmen.     Besonders  hat  er  eine 
Erhöhung  der  Festigkeit  erzielt,  wie  man  sie  sonst 
nnr  durch  Nickelzusatz  erreichen  konnte. 

Professor  Turner  sprach  sich  zugunsten  des  von  | 
Stead  angewandten  Prüfungsverfahrens  aus,  welches 
för  die  meisten  Zwecke  schnell  genug  sei,  die  An-  | 
wendung  kleiner  Probestücke  gestatte  und  wenig  Kraft  I 
erfordere.    Ein   fernerer  Vorteil  sei,  dalt  man  das 
Probestück   in  jedem  Stadium  des  Versuchs  behufs 
mikroskopischer  und  sonstiger  Untersuchung  aus  der 
Maschine  herausnehmen  könne. 

J.  L.  Shaw  beschäftigte  sich  in  seinem  nunmehr 
folgenden  Vortrage  mit  der  Möglichkeit  des 

Vorkommen!*  von  Eisenerz  nnter  der 
Duddon- Bucht. 

Kr  ist  auf  Grund  der  vorliegenden  geologischen  Unter- 
suchungen zu  dem  Schluß  gekommen,  daß  noch  Erz- 
felder von  beträchtlichem  Wert  unter  der  genann- 
ten Bncht  liegen,  und  schlägt  behufs  ihrer  Erfor- 
schung die  Vornahme  weiterer  Bohrungen  vor.  Seine 
Ausführungen  wurden  von  G.  .1.  Snelus  lebhaft  unter- 
stützt. Der  Vortrug  von  W.  F.  Pcttigrew  über  das 
in  Barrow  -  in  •  Fnrness  verwendete  Brenn- 
material fällt  aus  dem  Rahmen  des  Eisenhüttenwesens 
heraus,  da  in  demselben  über  Versuche,  verschiedene 
Kohlensorten  zur  Fenerung  von  Lokomotiven  zu  ver- 
wenden, berichtet  wird. 

In  einer  sehr  umfangreichen  Abhandlung  behandelte 
darauf  Ridsdale  die 

Fehler  des  Stahls, 

die  er  nach  fi«y  ns  Vorgang  als  Krankheitserscheinungen 
^zeichnet.  Er  hat  den  Versuch  gemacht,  ein  systemati- 
sches Schema  aufzustellen,  um  die  bei  Erzeugung  und 
Weiterverarbeitung  des  Stahls  am  häufigsten  auftreten- 
den Fehler,  von  denen  er  82  aufzählt,  zu  erkennen 
und  auf  ihren  Ursprung  zurückzuführen. 

Aus  den  Vorträgen  von  Fl.  Ehrhardt  über 
das  Walten  nahtloser  Röhren  and  KesselBcbiisse 
und  von  D.  A.  Lonis  über  die 
Regulierung  der  Verbrennung  und  der  Wärnie- 
ausnutzung  Im  Koksofeubetriebc, 

die  dem  Leser  von  „Stahl  und  Eisen"  bekannte  Gegen- 
stände behandeln,  wurden  vom  Sekretär  des  Insti- 
tutes, B.  H.  Brough,  Auszüge  verlesen.  Zu  ersterm 
Vortrage  gab  R.  M.  Daelen  einige  Erläuterungen, 
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in  welchen  er  in  kurzen  Worten  das  Weseo  des 
Verfahrens  schilderte  und  hervorhob,  dali  es  dem 
Erfinder  gelungen  sei,  im  praktischen  Betriebe  Kessel- 
Schüsse  von  genauen  Abmessungen  herzustellen.  Eine 
grolle  Anzahl  von  nahtlosen  Kesseln  würden  jetzt 
für  Lokomotiven  und  andere  Zwecke  gebaut,  und  da 
bei  gleichen  Herstellungskosten  die  nahtlosen  Kessel- 
schüs«e  fester  und  sicherer  wären  als  die  genieteten, 
so  zweifle  er  nicht,  dali  das  Ehrhardtsche  Verfahren 
einen  grollen  Erfolg  haben  werde. 

Hierauf  verlas  T.  Baker  seinen  Vortrag: 

Über  den  Einfluti  des  Slllzlnnis  auf  dns  Elsen, 

in  welchem  er  über  Versuche  mit  einer  Reihe  von  Sili- 
ziumlegierungen berichtete,  welche  bis  1 1  °/<i  Silizium 
enthielten  und  von  fremden  Bestandteilen  ziemlich  frei 
waren,  indem  die  Gesamtsumme  der  letztern  in  keinem 
Fall  0,301  %  überstieg.  Er  falit  die  Ergebnisse  sciuer 
Untersuchung  wie  folgt  zusammen:  Obgleich  der  Zusatz 
von  Silizium  dio  Elastizitätsgrenze  und  die  Zähigkeit 
des  Eisens  steigert,  so  wird  diese  Steigerung  doch  auf 
Kosten  der  Geschmeidigkeit  erkauft,  welcher  Verlust, 
wenn  das  Material  gut  ausgeglüht  wird,  sehr  unbedeutend 
ist,  bis  der  Siliziumgehalt  3°/«  orreicht;  von  dieser 
Grenze  ab  jedoch  sinkt  die  Geschmeidigkeit  sehr  schnell 
und  wird  bei  4  %  gleich  Null.  Die  Siliziumlegierungen 
werden  mit  steigendem  Siliziumgehalt  allmählich  härter 
und  lassen  sich  schon  bei  mehr  als  5  %  Silizium  nnr 
mit  großer  Vorsicht  und  Geschicklichkeit  bearbeiten, 
ohne  zu  zerbrechen.  Die  Verschiebung  des  Halte- 
punktes Ar*  erfolgt  proportional  dem  Siliziumgehalt 
und  beträgt  durchschnittlich  8"  C.  für  1  %  Silizium. 

In  der  Diskussion  bemerkte  Campion,  daß  der 
Vortragende  nach  seiner  Meinung  die  Versuchsstäbe 
nicht  sachgemäß  ausgeglüht  habe,  indem  die  Temperatur 
zu  hoch  und  die  Abkühlung  zu  langsam  gewesen  sei; 
auch  bemängelte  er,  daß  bei  der  Prüfung  der  Legierungen 
die  Schlag-  und  Biegeprobe  nicht  in  Anwendung  ge- 
bracht seien,  da  sich  nach  Versuchen  mit  den  beiden 
letztgenannten  Priifungsverfahren  ein  Siliziutnzusatz 
nicht  als  so  vorteilhaft  erwiesen  habe. 

Den  letzten  Punkt  der  Tagesordnung  bildete  der 
Vortrag  von  E.  D.  Campbell  Uber  die 

»iffusion  von  Su lüden  im  Stahl. 

Camphcll  hat  seine  früheren  diesbezüglichen  Ver- 
suche wiederholt,  da  von  Professor  Le  Chatclicr 
un^i  M.  Ziegler  die  Vermutung  ausgesprochen  war, 
dali  das  dünnflüssige  Sulfid  durch  die  Fugen  des 
Rohres,  in  welchem  die  Erhitzung  vorgenommen  war, 
ausgesickert  sein  könnte.  Trotzdem  bei  Wiederholung 
der  Versuche  alle  Vorsichtsmaliregeln,  diese  Fehler- 
quelle auszuschließen,  getroffen  waren,  fand  Campbell 
seine  früheren  Schlüsse,  nach  welchen  die  geschmol- 
zenen Sulfide  durch  den  Stahl  zu  wandern  befähigt 
sind,  bestätigt. 

Nach  Schluß  des  wissenschaftlichen  Teils  der 
Tagesordnung  lud  Kirchhoff,  der  bekannte  Redakteur 
und  Herausgeber  des  „Iron  Age",  im  Namen  der  führen- 
den amerikanischen  technischen  Vereine  und  Werke 
das  Jron  und  Steel  Institute  zu  einem 

Besuch  In  den  Vereinigten  Staaten 

ein,  was  von  der  Versammlung  dankend  angenommen 
wurde.  Derselbe  soll  im  Herbst  nächsten  Jahres  statt- 
finden, während  das  Frühjahrsmeeting  wie  üblich  in 
London  abgehalten  werden  soll.  Hierauf  wurden  die 
Sitzungen  geschlossen. 

Im  Anschluß  an  die  Versammlung  des  Institutes 
fand  eine  Reihe  von  Werksbesichtigungen  statt,  von 
denen  die  nach  den  Bit  rrow  -  H  ämatit  - St  ah  1  werken 
und  den  A  s  kam  -  Eise  n  wer  ken  für  den  Eiscnhütten- 
muun  die  bemerkenswertesten  waren.  Die  Barrow- 
Hiimatit-Stahlwerke  sind  bereits  in  „Stahl  und  Eisen" 
lim  Nr.  1  S.  241  beschrieben.  Die  Äskani-EUenwerke 
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gehören  der  Millom  and  Askam  Hematite  Iron  Co. 
und  bilden  einen  Teil  der  aus  zehn  Hochöfen  bestehen- 
den Gesamtanlage.  Von  den  in  Askam  befindlichen 
vier  Ofen  ist  nur  einer  im  Jahre  1901  umgebaut.  Der- 
selbe hat  bei  einem  Kohlensackdurehmesser  von  5,8  tn 
eine  Höbe  von  27,4  m,  ist  mit  Parryschem  Trichter 
versehen  und  erhalt  den  Wind  durch  12  kupferne 
Formen  von  127  mm  Durchmesser.  Zur  Kühlung  der 
Rast  sind  108  bronzene  Kühlkästen,  welche  in  9  Reihen 
angeordnet  sind,  eingelegt.  Zur  Beförderung  des  Ma- 
terials auf  die  Gicht  dient  ein  Brownschcr  geneigter 
Gichtaufzug,  dessen  Förderwagen  eine  Ladefähigkeit 
von  1  t  Koks  oder  2  t  Erz  besitzt.  Die  Leistung  des 
Aufzuges  beträgt  etwa  2100  t  Material  in  21  Stunden. 
Die  Winderhitzungsnnlnge  besteht  aus  zwei  Cowper- 


\n*r$  Mitteilungen.  28.  Jahrg.  Nr.  19. 

:  Kennedy-Winderhitzern  von  6,4  m  Durchmesser  und 
j  27,4  in  Höhe  und  zwei  Ford  &  Moncur-Erbitzern  von 
7,9  m  Durchmesser  und  22  m  Höhe.    Da«  Roheiten 
wird  zu  Masseln  gegessen,  die   nach   dem  Krkalten 
durch  einen  elektrischen  Laufkran  von  10  t  Tragfihij 
keit    einem    hydraulischen    Masselbrecher  zugeführt 
werden.    Der  Askam- Hochofen  verschmilzt  zum  Teil 
lokale  Erze  aus  den  Furness-  und  Cleatordistriktrn, 
I  zum  Teil  eingeführte  spanische  Erze.   Der  Kok»  kommt 
|  von  Durham,  und  der  Kalkstein  wird  in  den  benaeh- 
[  harten  Brüchen  gewonnen.    Erzeugt  wird  in  der  Kegt! 

ein   schwefelurmes   Bessemerroheisen    mit  niedrigem 
,  Siliziumgehalt,  doch  wird  auch  siliziumreiches  Eisen 
hergestellt,  welches  von  vielen  Abnehmern  des  Werke* 
,  verlangt  wird. 


Referate  und  kleinere  Mitteilungen. 


Die  älteste  Technische  Hochscbnlo  der  Erdo. 

Bei  der  am  25.  Juli  W03  erfolgten  1 'hernähme 
des  Rektorats  der  Freiberger  Bergakademie  hat  Ge- 
heimer  Bergrat  Professor  Ledebur  eine  interessante 
Antrittsrede  gehalten,  in  welcher  er  die  Bedeutung 
dieser  weltberühmten  Hochschule  für  die  Wissenschaft 
des  18.  und  19.  Jahrhunderts  zur  Anschauung  bringt 
und  darauf  hinweist,  daß  diese  im  Jahre   17ti«>  ge- 

5 rundete  Anstalt  die  älteste  Technisch*  Hochschule 
er  Erde  ist. 

Die  Vorlesungen  erstreckten  sich  anfangs  auf 
metallurgische  Chemie,  welche  auch  die  Hüttenkunde 
umfaßte  und  dnreh  Geliert  vorgetragen  wurde: 
ferner  auf  Mathematik,  mechanische  Wissenschaften, 
Bergbaukunde,  Markscheidekunde  und  Probierkunde. 
Obgleich  eine  Vorzeigung  von  Mineralien  stattfand, 
wnrde  Mineralogie  im  eigentlichen  Sinne  nicht  gelesen, 
und  die  Geologie  war  überhaupt  noch  nicht  ins  Leben 
petreten.  Auch  die  Mineralogie  stand  in  damaliger 
Zeit  noch  in  den  Kinderschuhen,  und  ein  fester  Boden 
für  diese  Wissenschaft  wurde  erst  gewonnen,  als  der 
im  Jahre  1775  nach  Freiberg  berufene  Werner  die 
Anwendung  der  menschlichen  Sinne  auf  die  Bestim- 
mung der  Mineralien  lehrte  und  solcherart  die  Kenn- 
zetchenlehre  anbahnte.  Im  Jahre  1780  begann  Werner 
seine  Vorlesungen  über  Gebirgskunde,  die  er  später 
Geognosie  nannte,  die  heutige  Geologie;  die  Frei- 
berger Bergakademie  ist  somit  die  Geburtsstutte  dieser 
Wissenschaft.  Dali  einer  der  berühmtesten  Schüler 
Werners  Alexander  von  Humboldt  war,  sei 
Iiier  nur  beiläufig  erwähnt.  Werners  Nachfolger  als 
Lehrer  d«r  Mineralogie  waren  nacheinander  Mol), 
Naumann,  Breit  h  au p  t  und  A  I b  i n  W e i  1$ b a c h , 
die  sich  bekanntlich  gleichfalls  grolle  Verdienste  um 
diese  Wissenschaft  erworben  haben.  Naumann  hat 
auch  als  Geologe  bedeutend  gewirkt,  und  sein  Lehr- 
buch der  (icognosic,  welches  allerdings  erst  nach 
seiner  Berufung  an  die  Leipziger  l Universität  erschien, 
hat  jahrzehntelang  den  ersten  Platz  in  der  Reihe 
gleicher  Werke  eingenommen.  Naumanns  Nachfolger 
waren  von  Cotta  und  Stelzner,  deren  Verdienste 
auf  geologischem  Gebiet  gleichfalls  rühmlich  be- 
kannt sind. 

Die  systematische  Anwendung  des  Lötrohrs  zur 
Unterscheidung  der  Mineralien,  welche  bereits  im  Jahre 
1820  von  dem  berühmten  schwedischen  Chemiker 
Berzelius  empfohlen  worden  war,  wurde  durch  die 
Bemühungen  Plattners  und  Richters,  welche 
beide  in  Freiberg  lehrten,  zu  seiner  jetzigen  Be- 
deutung gehoben.    Zu  den  berühmtesten  Lehrern  der 


Bergbaukunde  gehörte  G  ä  t  z  s  e  h  m  u  n  n  ,  währeti'i 
Julius  W  ei  Ubach,  welcher  von  183.1  bis  lh7l 
als  Lehrer  an  der  Bergakademie  tiitig  war,  auf  «lern 
Gebiete  der  Muikscheidekunde  und  Masehinenlehnr 
bahnbrechend  gewirkt  hat.  Von  den  Lehrern  «in 
Physik  ist  Reich  besonders  berühmt  geworden,  der 
in  Gemeinschaft  mit  Richter  das  Indium  entdeckte 

Die  Hüttenkunde  halte  sich  bereits  vor  der  (irim 
dimg  der  Bergakademie  in  Freiberg  einer  eifrigen 
Pflege  erfreut,  doch  wurde  ihre  Entwicklung  durch  •tic 
damals  noch  herrschende  Phlogistontheoric  behindert. 
Erst  als  im  Jahre  1775  der  französische  Chemiker 
Lavoisier  den  Kampf  gegen  die  alte  Lehre  aufnahm, 
indem  er  die  noch  jetzt  als  unumstößlich  geltende 
Verbrennangstbeorie  an  deren  Stelle  setzte,  war  dem 
wirklichen  Verständnis  metallurgischer  Vorgänge  die 
Bahn  gebrochen.  Der  im  Jahre  1794  an  die  ßery 
akademie  berufene  Lampadius  war  der  erste,  wel- 
cher den  Theorien  der  Hüttenkunde  die  neue  Lelm 
zugrunde  legte  und  damit  diese  Wissenschaft  in  netu 
Bahnen  lenkte.  Lampadius"  Bemühungen  um  die  Aus 
bildung  der  Hüttenkunde  wurden  mit  gleichem  Erfolg 
von  Plattner,  diesem  auch  um  die  Vervollkonnn 
nung  der  Lötrohrprobierkunde  so  hochverdienten 
Mann,  fortgesetzt,  dessen  Werk:  „Die  metallurgischen 
Röstprozesse"  noch  heute  maßgebend  ist. 

Neben  der  Hüttenkunde  fand  auch  die  anorga 
nische  Chemie  an  der  Bergakademie  sorgfältige  Pfleg' 
und  manche  wichtigen  Entdeckungen  und  Erfindungen, 
manche  wertvollen  Bereicherungen  der  Fachliteratur 
sind  aus  dem  Freiberger  Chemischen  Laboratorium  her 
vorgegangen.  Lampadius  entdeckte  den  Schwefel 
kohlenstoff ;  Scheercr  erwarb  sich  namhafte  Ver- 
dienste durch  zahlreiche  Untersuchungen  auf  dem  (ie- 
bietderMineralchemie;  Reich  und  Richter  entdeckten, 
wie  schon  erwähnt,  das  Indium;  Winkler,  der 
erst  vor  Jahresfrist  wegen  ('bertritts  in  den  Ruhestand 
ans  seiner  Laboratoriumstätigkeit  ausschied,  ist  derbe 
rühmte  Entdecker  des  Germaniums.  Von  ihm  stammt 
auch  die  Einführung  des  Kontaktverfahrens  für  die 
Darstellung  von  Schwefelsäure;  er  verbesserte  und 
vervollkommnete  die  Verfahren  für  die  Untersuchon? 
von  Gasen  und  maüaualytische  Bestimmungen,  seine 
ausgezeichneten  Schriften  über  diesen  Gegenstand  sind 
auch  dem  Eisenhüttenchemiker  wohl  bekannt.  Pirv 
Liste  glänzender  Namen  würde  anvollständig  sein, 
wenn  man  ihr  nicht  den  Namen  des  Vortragender 
selbst,  den  dieser  aus  naheliegenden  Gründen  zn  er- 
wähnen unterließ,  beifügte,  denn  Ledebur  hat  ds  roh 
seine  hervorragende  Tätigkeit  auf  eisenhüttcnmänoi 
schein  Gebiete,  über  die  wir  unsern  Lesern  nicht  erst 
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hohen 


<a  berichten  brauchen,  nicht  zum  wenigsten 
Blüte  der  Freiberger  Akademie  beigetragen. 

Wie  aus  dem  Gesagten  hervorgeht,  hat  sich  die 
Frtiberger  Bergakademie  um  die  Wissenschaft  in 
den  137  Jahren  ihres  Bestehens  außerordentlich  glän- 
zende Verdienste  erworben  und  dadurch  nicht  nur  zur 
Hebung  des  Berg-  und  Hüttenwesens,  sondern  auch 
der  Uesamtindustrie  im  reichsten  Matte  heigetragen; 
wir  geben  daher  dem  Wunsche  Ausdruck,  datt  ihr 
auch  in  Zukunft  beschieden  sein  möge,  als  eine  Fackel 
der  Wissenschaft  künftigen  Generationen  auf  dem 
Pfade  des  Fortachritts  voranzuleuchten  zum  Heile  der 
Industrie  und  zum  Kuh  ine  des  Vaterlandes. 

In  diesem  Sinne  rufen  wir  ihr  nnd  dem  geschätzten 
Vortragenden  ein  herzliches  ^Olückauf"  zn. 


Emerbon*  von  Erzfeldern  dnrcli  die  I  nited  States 
Steel  Corporation. 

Wie  in  der  „Iron  Trade  Review"  unter  dem 
20.  Augnst  190:3  mitgeteilt  wird,  hat  die  United  States 
Steel  Cortiorntion  den  gesamten  Grubenbesitz  der 
Chemung  Iron  Co.  erworben,  welcher  11  mehr  oder 
weniger  aufgeschlossene,  aber  noch  unabgebaute  Felder 
umfaßt  und  dessen  anstehende  Vorräte  auf  70000000  t 
Erz  von  vorzüglicher  Besseroerqual  ihit  geschätzt  werden. 
Hiermit  ist  der  letzte  grotte,  noch  nicht  in  festen 
Händen  befindliche  Erzfelderbesitz  des  Mesabi- Distriktes 
Eigentum  der  Corporation  geworden. 


Mas  Sauveurscbe  Verfahren  zur  Vermeidung 
Ton  Lunkerhildnngen  in  Stahlblöcken. 

Das  Prinzip  des  Verfahrens  besteht  ähnlich  wie 
bei  der  Anwendung  eines  verlorenen  Kopfes  darin, 
dali  man  die  Oberfläche  des  in  der  Form  stehenden 
Metalls  flüssig  erhalt,  bis  die  ganze  darunter  befind- 
liche Masse  erstarrt  ist.  Zu  diesem  Zweck  verbindet 
Sauvenr  mehrere  hintereinander  stehende  Formen 

(Abbildung  la)  der 

J. 


JLJ.JJ 


Abbildung  I      ■  b  und  I  c. 


gestalt,  datt  der  flüs- 
sige Stahl  in  die 
erste  Form  einfliettt; 
nachdem  dieselbe  ge- 
füllt ist,  in  die  zweite 
Form  übertritt  und 
darauf  in  gleicher 
Weis«  die  noch  übri- 
gen Formen  durch- 
lauft. Ks  fliettt  dem- 
nach während  des 
Giettens  ein  ununter 
brochener  (Strom  flüs- 
sigen Stahls  über  die 
Uberfläche  der  er- 
starrenden Blöcke  hin 
und  verhindert  an 
dieser  Stelle  die  Bil- 
dung von  Krusten; 
die  dnreh  Schwin- 
dunggebildeten  Hohl- 
räume werden  daher 
durch  das  nachtre 
tende  Metall  bestän- 
dig ausgefüllt,  so  datt  ein  dichter  Gull  erfolgt.  Hei 
Versuchen,  die  man  auf  den  Tiegelstahlwerken  der 
Simonds  Mfg.  Co.  in  Chicago  mit  Stahl  von  0,9  bis 
1  '(*  Kohlenstoff  gemacht  hat,  wurden  je  6  Blöcke 
von  den  Abmessungen  89  •  140  •  571  mm  und  50  kg 
Gewicht  auf  einmal  gegossen.  Nach  dem  gewöhn- 
lichen Verfahren  hergestellt,  enthielten  derartige  Blöcke 
in  der  Regel  einen  Lunker  von  etwa  203  mm  Länge. 


Bei  Anwendung  des  Sauveurschen  Verfahrens  fielen 
die  beiden  ersten  Blöcke  absolut  lunkerfrci  aus,  wäh- 
rend die  beiden  folgenden  einen  Lunker   von  etwa 
25  mm  und  der  fünfte  einen  Lunker  von  102  mm  ent- 
hielten. Der  sechste 
Block    hatte  natur- 
gemätt  keine  Verbes- 
serungerfahren. Eine 
noch  gröttere  Reihe 
gesunder  Blöcke 
— J    glaubt  Sauveur  da- 
durch   erzielen  zu 
Abbiidunt  2.  können,  datt  er  den 

SUhl  nach  dem  Fül- 
len der  ersten  fünf  Formen  in  die  zweite  (Abbild,  lb), 
und  nach  dem  Füllen  der  sechsten  Form  in  die  dritte 
(Abbild,  lc)  eintreten  lättt.  Die  Konstruktion  der 
Formen  zeigt  Abbildung  2,  während  Abbildung  3  ein 
tiegelähnliches  Gefätt  mit  falschem  Boden  darstellt,  in 
welches  die  Tiegel  entleert  wer- 

Bden  und  aus  dem  ein  gleich- 
mättiger  Strom  des  flüssigen 
Stahls  in  die  erste  Form  gelangt 
Das  Sauveursche  Verfahren 
ist  auf  den  obengenannten  Wer- 
ken für  Tiegelstahlgutt  einge- 
führt, während  Versuche,  das- 
selbe auch  für  die  Herstellung 
von  Bessemerstahlblöcken  zu 
AbbiliiotiK  s.  verwerten,  im  Gange  sind. 


Qualltätareraehlccliteraug  amerikanischer 
Schienen. 

Daß  sich  die  Qualität  der  amerikanischen  Schienen 
infolge  der  übertriebenen  Massenerzeugung  verschlechtert 
hat,  dürfte  aus  einem  im  n American  Manufaeturer" 
unter  dem  20.  August  1903  veröffentlichten  Bericht 
hervorgehen ,  welchen  die  von  der  American  Society 
of  Civil  Kngineers  erwählte  Schienenkommission  erstattet 
hat.  In  demselben  werden  folgende  Punkte  hervor- 
gehoben: 

1.  Beim  Schienenwalzen  müssen  die  letzten  Stiche 
bei  einer  niedrigeren  Temperatur,  als  gegenw  ärtig  üblich 
ist,  erfolgen. 

2.  Die  neuerdings  gewalzten  schweren  Schienen 
haben  den  Erwartungen"  der  Eisenbahn  Verwaltungen 
nicht  entsprochen,  da  die  durch  das  höhere  Gewicht 
verursachten  Mehrkosten  nicht  durch  eine  längere 
Dauer  der  Schienen  ausgeglichen  wurden.  * 

3.  Nach  Ansicht  zahlreicher  Sachverständiger 
müssen  die  Normalprofile  der  amerikanischen  Schienen 
zur  Erzielung  einer  niedrigeren  Endtemperntur  und  einer 
besseren  inneren  Struktur  des  Walzstücks  derart  ge- 
ändert werden,  datt  ein  Teil  des  jetzt  im  Kopf  ange 
häuften  Materials  in  den  Futt  verlegt  wird. 

t.  Gleichfalls  zur  Erniedrigung  der  Endtemperatur 
würde  die  Einführung  einer  auf  die  Maximalschwin- 
dnng  bezüglichen  Vorschrift  beitragen. 

5.  Endlich  empfiehlt  die  Kommission  die  größere 
Berücksichtigung  derjenigen  Verfahren,  welche  wie  das 
von  Kennedy-Morrison  darauf  berechnet  sind,  eine 
gründliche  Durcharbeitung  des  Materials  bei  niedriger 
Temperatur  zu  bewirken. 

•  Zu  diesem  Punkt  führt  der  Kommissionsbericht 
folgenden  Ausspruch  eines  Chefingenieurs  nn :  „Die 
Vereinigung  der  Schienenwalzwerke  hat  eine  beständige 
Verschlechterung  des  Sehienenmaterials  zur  Folge  ge- 
habt und  wir  müssen  alles  aufbieten,  dieser  Tendenz 
entgegenzuarbeiten.** 
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Kombinierte  Special  •  PnfTcrtellcr«  und  Puffer- 
s  tan  gen  -  Drehbank. 

Nachstehend  bringen  wir  die  Abbildung  und  Be- 
schreibung einer  von  der  Karlsruher  Werkzeug- 
maschinenfabrik, vormals  G  seh  w  in  dt  &  Co, 
gebauten  Spezialniaschine  (D.  R.-ü.-M.),  welche  hervor- 
gegangen ist  aus  dem  Bestreben,  billige  Arbeitslöhne  ] 
bei  Masscnanfertignngen  durch  eine  sachgemäß  kon- 
struierte Maschine  zu  erzielen. 

Es  handelt  sich  um  eine  Maschine  zur  rationellen 
Bearbeitung  von  Eisenbahnpuffern.  Das  Drehen  der 
Eisenbahnpuffer  verursachte ,  soweit  dieselben  aus 
Stange  und  großem  Teller  in  einem  Stück  bestehen, 
bisher  einen  Arbeitslohn  von  1,25  bis  1,50  M.  Dieser 
Betrag  wird  durch  Anwendung  der  Spezial  -  Puffer- 
Drehbank  auf  etwa  20  ij  herabgesetzt,  da  die  Maschine 
imstande  ist,  täglich  etwa  20  und  mehr  vollständige 
Buffer  fertigzustellen. 

Die  Maschine  ist  als  Doppcl  Drehbank  mit  gemein- 
schaftlichem Mittelantrieb  konstruiert 

Die  linke  Seite  dient  zum  Abdrehen  der  Ruffer- 
stangen. Der  auf  dieser  Seite  befindliche  Support 
besitzt  so  viel  Messer,  als  an  der  l'ufferstnnge  Ansätze 
von  verschiedenen  Durchmessern  sieb  befinden.  Die 


Die  Maschine  ist  so  kräftig  gehalten,  da»  jede 
Operation,  auch  bei  starkem  Angriff,  in  einem  Schnitt 
vollendet  werden  kann.  Für  kleinere  Pufferteller 
(Flanschen),  an  welche  die  großen  Teller  angenietet 
werden  und  welche  am  Umfange  nicht  abgerundet, 
sondern  geradlinig  angedreht  werden,  besitzt  der  Support 
auch  selbsttätige  geradlinige  Längsbewegung. 

Der  Antrieb  der  Maschine  erfolgt  nur  durch  einen 
Riemen,  doch  ist  jede  Seite  völlig  unabhängig  von  der 
andern  ein-  und  auslösbar. 


Ana  der  Sitzung  der  Rheinschlffahrt** 
Kommission. 

An  der  diesjährigen  Strombefahrung  des  Rheins 
durch  die  Rheinschiffahrts  -  Kommission,  die  in  den 
Tagen  vom  10.  bis  19.  September  von  Büdesheim  au* 
bis  zur  holländischen  Grenze  stattfand,  nah  tu  unter 
Führung  des  ( »herpriisideiitcn  Hm.  Dr.  Nasse  auch 
der  Minister  der  öffentlichen  Arbeiten  Hr.  Staats- 
minister  Budde  teil,  der  deu  Regierungsdampfer, 
den  er  in  Rüdesheim  bestiegen  hatte,  in  Wesel  ver- 
ließ, um  sich  von  dort  aus  zur  Kröffnung  der  neuen 


Messer  für  diese  verschiedenen  Durchmesser  bleiben 
unverändert  eingestellt  und  drehen  jede  Rufferstange 
in  einem  Schnitt. 

Nach  der  selbsttätig  erfolgenden  Ausrückung  des 
Supports  nach  beendigtem  Schnitt  steht  das  vorderste 
Messer  in  der  Bundung,  welche  den  l'hergang  von  der 
Stange  znm  Teller  bildet,  das  zweite  am  ersten  Ansatz, 
«bis  dritte  am  zweiten  usw.  Die  Pufferstange  ist  hiermit 
fertig  gedreht  und  der  Buffer  wird  nunmehr  zur  Be- 
arbeitung des  Teller»  in  die  rechte  Seite  der  Maschine 
eingespannt,  so,  daß  die  Stange  in  das  Innere  der 
hohlen  Spindel  tritt  und  der  Teller  frei  ans  derselben 
hervorsteht  In  dieser  Lage  wird  der  Buffer  dureji 
ein  Zentrierfutter  gehalten. 

Der  Support  zum  Bearbeiten  der  Teller  besitzt 
ebenfalls  mehrere  Messer  und  überdreht  die  Teller  in 
der  Weise,  du»  er,  in  der  Rundung  der  Stange  an- 
setzend, zunächst  die  innere  Seite  des  Tellers,  von 
innen  nach  außen  laufend,  und  dann  die  äußere  Seite, 
von  außen  nach  innen  laufend,  je  in  einem  Schnitt 
bearbeitet.  Nach  jeder  ArbeiUperiode  löst  der  Support 
selbsttätig  aus. 

Durch  einen  Mechanismus,  welcher  mit  der  fort- 
schreitenden Bewegung  des  Supports  im  Kontakt  stellt, 
wird  der  Riemen  auf  einem  konischen  Biemensi  heiben- 
iiaar  verschoben,  wodurch  die  l'mdrehungszahl  des 
Biitfert»  Hers  derartig  zu-  oder  abnimmt,  daß  eine 
möglichst  gleichbleibende  Schnittgeschwindigkeit  er- 
zielt wird. 

Gewölbte  Bufferteller  arbeitet  die  Maschine  nach 
Schablone;  bei  germlen  Buffertellern  wir»!  »lie  Schablone 
ausgelöst. 


Seeschleuse  nach  Leer  zu  begeben.  Aus  ihrer  Schluß- 
sitzung sandte  an  ihn  die  Kommission  das  nachstehende 
Telegramm:  „Euerer  Exzellenz  spricht  die  KheinschifT- 
fahrts-Kommission  ihren  verbindlichsten  Dank  ans  für 
Ihre  Teilnahme  an  der  Strombefahrung,  aus  der  sit 
mit  lebhafter  Befriedigung  das  große  Interesse  Euerer 
Exzellenz  für  unseren  herrlichen  Rheinstrom  und  seine 
Schiffahrt  ersehen  hat." 

Diese  Schiulisitzung  wurde  von  dem  Oberpräsiden- 
ten  Hrn.  Dr.  Nasse  mit  herzlichen  Dankesworten  t'nr 
das  von  den  Mitgliedern  auf  der  Strombefahrung  be- 
wiesene Interesse  eröffnet.  Ans  den  hierauf  folgenden 
Verhandlungen  heben  wir  hervor,  daß  die  Lange- 
Marcotty  sehen  Rauch  Verminderung«- Apparate  auf  den 
fiskalischen  Dampfern  gut  funktionieren,  von  denen 
weitere  8  mit  diesen,  je  750  kostenden  Apparaten 
ausgerüstet  sind,  während  noch  2  weitere  fiskalische 
Dampfer  mit  ihnen  versehen  werden  sollen.  Der  Ober- 
präsident  empfahl  den  Reedern  aufs  dringendste,  dieser 
außerordentlich  wichtigen  Frage  erhöhte  Aufmerksum- 
ki'it  zuzuwenden. 

Der  Entwurf  für  die  Erbauung  einer  festen  Rhein- 
brücke bei  Wesel  liegt  dem  Minister  der  öffentlichen 
Arbeiten  zur  Rrüfung  vor.  Es  bleibt  abzuwarten,  ob 
bereits  in  den  nächstjährigen  Etat  eine  Summe  für  dif 
Ausführung  dieser  Brücke  eingestellt  werden  wW 
Die  Mitteilungen  des  Vorsitzenden  wurden  mit  leb- 
hafter Befriedigung  aufgenommen. 

Zum  zweiten  Punkt  der  Tagesordnung  berichtet»" 
der  Rheinstrombaudirektor  Hr.  Geh.  Oberbaurat  Müller 
über  die  im  Jahre  l!Xf2  begonnenen  und  im  laufenden 
Jahre  fortzusetzenden,  sowie  über  die  neu  in  Angriff 
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m  nehmenden  Bauten.  Im  Jahre  1902  sind  verausgabt 
ohne  Beamtengehälter : 

A.  Strombau- Unterhaltung: 

I.  Wasserbaubezirk  Koblenz   291799  ,£ 

•2.  „  Köln   152845  „ 

:l  „  Düsseldorf  .  .      .  .  145415  n 

4.  ,  Wesel   196038  „ 

5.  Insgemein  einschl. d.  Pegelbeobachfungen    23520  „ 

Summa   809617  *H 

B.  Unterhaltung  der  Rhcinschiffbrücken: 


1.  bei  Köhlens 

2.  .  Köln  . 
X  ,  Wesel  . 


41480  M 
46084  , 
31069  „ 


118633  Jf, 

C.  Außerordentliche  Neubauten: 

1.  Stromregulierung  Hamm-Düsseldorf  2064  M 

'i.  Abflachung  steiler  Buhnenköpfe  .  .  .  50028  „ 

H.  Pflege  u.  Ausbildung  der  Anlanduogen  74870  „ 

4.  Deichverlegung    am    Spyk  unterhalb 
Kmmerich   2257  „ 

5.  Beschaffung  von  Polizeibooten  ....  71398  „ 

Summa    200612  M 


D.  Hafenbauten: 
Sicherheitehafen  bei  Mülheim  a,  Rh.    .  .  7919 

Gesamtausgaben  1902  also  1 136  781  .* 
Für  das  Haushaltejahr  1903  stehen  zur  Verfügung: 

für  Strombau- Unterhaltung   1041460  Jt 

„  Unterhaltung  der  drei  Schiffbrücken  130900  „ 
„    auüerordentliche  Strombauten     310552  „ 

im  ganzen  also  1482912  Jt 
Die  außerordentlichen  Strombauten  verteilen  sich 
wie  folgt: 

a)  Stromregulierung  Kesselheim-Engers  .     50000  Ji 

b)  „  Wittlaer-Uerdingen  .     83000  „ 

c)  „  bei  Büderich  oberhalb 

Wesel   20000  „ 

d)  Abflachung  steiler  Buhnenk/ipfe  .  .  .     53083  „ 

e)  Pflege  u.  Ausbildung  der  Anlandungen     58948  „ 

f)  Beschaffung  von  Polizeibooten  ....     45521  „ 

310552  »U 

Die  Kommission,  an  deren  Verhandlungen  sich  als 
Vertreter  der  Industrie  der  Abgeordnete  Dr.  Beumer 
beteiligte,  nahm  mit  Befriedigung  von  diesem  Bericht 
Kenntnis,  der  von  der  fortdauernden  Fürsorge  der 
Strombauverwaltung  für  den  Ausbau  des  Rheins  Zeug- 
nis ablege. 


Blich  erschau. 


Handbuch  der  Etitnhüttenkunde.  Für  den  Ge- 
branch  im  Betriebe  wie  zur  Benutzung  beim 
Unterricht  bearbeitet  von  A.  Ledebur,  Ue- 
heimem  Bergrat  und  Professor  an  der  König- 
lichen Bergakademie  zu  Freiberg  in  Sachsen. 
Vierte  neu  bearbeitete  Auflage.  Mit  407  Ab- 
bildungen. Leipzig,  Verlag  von  Arthur 
Felix.  1903. 

Den  beiden  ersten  Banden  der  Ledeburseben  Eisen- 
bötteukande  ist  der  dritte  Band  in  schneller  Folge  an- 
schlössen worden,  so  dali  nunmehr  das  ganze  Werk 
vollendet  vorliegt.  Wie  in  den  ersten  beiden  Bänden, 
hat  der  Verfasser  auch  im  letzten  Band  an  der 
Einteilung  der  früheren  Auflagen  festgehalten,  die  sich 
vorzüglich  bewahrt  hat  und  wie  keine  andere  für  eine 
msammenhängende  und  übersichtliche  Darstellung  des 
jmfangrtichen  Stoffes  geeignet  ist.  Der  Inhalt  de« 
dritten  Bandes  wird  in  folgender  Reihenfolge  behandtlt: 
1.  Einteilung,  Eigenschaften  und  Prüfung  des  schmied- 
baren Eisens,  2.  Maschinen  für  die  mechanische  Ver- 
edlung und  Formgebung,  3.  Darstellung  des  Schwei!)- 
eisen«,  4.  Darstellung  des  Flulieiscns,  5.  das  Glüh- 
frischen, 6.  die  Darstellung  des  Zementstahls,  7.  die 
Weiterverarbeitung  des  schmiedbaren  Eisens. 

Die  gewaltigen  Fortschritte  auf  allen  Gebieten 
den  Eisenhüttenwesens  haheu  dem  Verfasser  Ver- 
anlassung gegeben,  zahlreiche  Abänderungen  und  Kr- 
euzungen an  den  einzelnen  Abschnitten  vorzunehmen, 
von  denen  einige  ziemlich  vollständig  umgearbeitet 
sind.  Der  Umfang  des  gesamten  Handbuches  ist  hier- 
bei von  1086  auf  1148  Seiten  und  die  Zahl  der  Ab- 
bildungen von  366  auf  407  vergrößert  worden.  Her- 
vorgehoben sei,  dali  bei  der  Erweiterung  des  Inhalts 
die  grolien  deutschen  Werke  besondere  Berticksichti- 
(juug  gefunden  haben.  So  sind,  nm  einige  wenige 
Beispiele  zu  geben,  dem  zweiten  Abschnitt  des  dritten 
Bandes  (formgebende  Maschinen) mehrere  Einrichtungen 
and  Maschinen  der  Firma  Haniel  &  Lueg  und  der 


Duisburger  Maschinenbau  -  Aktien  -  Gesellschaft  ein- 
i  gefügt.  In  demselben  Abschnitt  ist  die  Daelensche 
1  Anordnung  der  Hohlkammwalzen  mit  innerem  Angriff 
!  der  Spindeln  abgebildet  und  beschrieben.  In  Abschnitt  4 
•  bemerken  wir  u.  a,  einen  von  der  Firma  Poetter  &  Co., 
Dortmund,  gebauten  Tiegelofen  für  50  Tiegel  sowie 
eine  von  der  Aktiengesellschaft  Lauchhammer  erbaute 
I  Chargiermasrhine  für  Martinöfen. 

Jedem  Abschnitt  ist  ein  ausführliches  Literatur- 
verzeichnis angehängt,  da«  das  Aufsuchen  der  Quellen 
erleichtert  und  bei  Spezialstudien  schätzenswerte  Dienste 
i  leisten  dürfte.  Die  Anerkennung,  die  den  früheren 
Auflagen  dieses  ausgezeichneten  Handbuches  entgegen- 
gebracht worden  ist,  dürfte  auch  der  neuen  Auflage 
nicht  fehlen,  welche  ein  erschöpfendes  und  klar  ge- 
zeichnetes Bild  \on  dem  heutigen  Stande  des  Eiaen- 
.  hüttenwesens  bietet. 


Grundrifa  der  reinen  und  angewandten  EUektro- 
cltemie.  Von  1*.  Ferchland,  Dr.  phil.  Mit 
5!»  Figuren  im  Text.  Halle  a.  S.  Verlag 
von  Wilhelm  Knapp.    Breis  5  <M>. 

Der  vorliegende  Gruudrili,  weleher  zunächst  für 
vorgeschrittene  Studierende  der  Chemie  bestimmt  ist, 
setzt  ein  Mali  an  chemischen  und  physikalischen  Kennt- 
nissen voraus,  wie  es  im  allgemeinen  im  4.  Semester 
naturwissenschaftlichen  Studiums  erreicht  wird.  Ins- 
besondere findet  man  die  Theorie  der  Lösungen,  die 
wichtigsten  Sätze  der  Elektrodynamik  und  die  elek- 
trischen Meßmethoden,  soweit  sie  für  die  Elektrochemie 
vun  Bedeutung  sind,  eingehender  als  in  den  kurzen 
Lehrbüchern  der  Chemie  und  Experimentalphysik  be- 
handelt. 


I  ber  die  Bedeutung  der  Freiherger  Bergakademie 
für  die  W'i&xrmchaff  de*  18.  und  19. Jahrhundert*. 
Antrittsiede  gehalten  bei  Übernahme  des  Kek- 
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toratB  der  Bergakademie  am  25.  Juli  1903 
von  A.  Ledebur,  Geheimem  Bergrat  und  Pro- 
fessor. Mit  16  Bildnissen.  Freiberg  i.  S. 
Verlag  von  Craz  &  Gerlach  (Joh.  Stettner). 
Preis  1,50  Jt. 

Uber  den  Inhalt  dieser  bedeutsamen  Rektoratsreda 
gibt  der  auf  Seite  1114  vorliegender  Nummer  mit- 
geteilte Auszug,  auf  den  hiermit  verwiesen  sei,  näheren 
Aufschluß. 


Über  das  Maschinenzeitalter  in  seinem  Zusammen- 
hang mit  dem  Volkswohlstand  und  der  sozialen 
Verfassung  der  Volkswirtschaft.  Von  Gustav 
Schmoller.  Berlin,  Verlag  von  Julius 
Springer.    Preis  60  »§. 

Ttie  Kalkulation  in  der  Eisengießerei.  Von  A. 
Messerschmitt,  Ingenieur.  Dritte  Auflage. 
Essen.    G.  D.  Baedeker.    Preis  4  J(. 


Industrielle  Kundschau. 


Rheinisch-Westfälisches  Koltlen-Srndikal  in  Essen. 

Aus  den  Verhandlungen  der  am  10.  September 
abgehaltenen  Zechenbesitzer- Versammlung  und  der  im 
Anschluß  an  diese  veranstalteten  Sitzung  des  Aus- 
schusses hat  sich  als  Endresultat  die  Annahme  des 
neuen  Vertrags  von  allen  beteiligten  Zechen  mit  Aus- 
nahme von  Freie  Vogel  und  Unverhofft  und  der  Magde- 
burger Bergwerksgesellschaft  ergeben.  Der  Fortbestand 
des  Syndikats  ist  demnach  gesichert. 

Dem  Geschäftsbericht  ist  folgendes  zu  entnehmen: 
1.  Januar  bis  31.  August: 


1002 

i«n 

Beteiligung  

39868084 1 
31461691 

.2  41958617 
|5f  34998478 

*  3 

Minderförderung    .  . 
*/•  der  Beteiligung  . 

8401893 
21,08 

-sv  6962189 
16,59 

Beteiiigang  

•rtMlUtüfflieb : 

19H694  210588 
150818  175041 

Minderförderung    .  . 

41870 

84942 

Rheinische  Stahlwerke  in  Meiderich 
(Kreis  Kuhrort). 

Die  Werke  waren  im  verflossenen  Geschäftsjahr 
voll  beschäftigt,  und  haben  dank  der  geschaffenen  Neu- 
einrichtungen sowohl  die  Hochöfen  als  auch  die  Stahl- 
und  Walzwerke  erheblich  höhere  Produktionen  erzielt 
als  im  Vorjahr.  In  der  Hüttenanlage  zu  Meiderit-h 
wurden  301000  t  Roheisen  gegen  207  920  t  im  Ge- 
schäftsjahr 1901. 02  erblasen.  An  Thomas-  und  Martin- 
stahl wurden  313148  t  (240508  t),  an  Fertig-  und 
Halbfabrikaten  264  041  t  (207256  t)  hergestellt.  Der 
Versand  an  Stahlfabrikaten  betrug  260072  t  (199  685 1) ; 
außerdem  wurden  versandt  an  Roheisen,  Stahlabfallen, 
Thomasschlacken,  Schlackensand,  Blechschrott,  Stein- 
schrott, Blei  87  868  t.  Es  wurden  8795  Mann  be- 
schäftigt. An  Löhnen  wurden  5  313819,07  JK  bezahlt, 
der  Durchschnittslohn  für  die  Schicht  (einschließlich 
Meister,  Aufseher  und  Lehrlinge)  betrug  8,96  .H.  Die 
Kohlenförderung  auf  («ruhe  Zentrum  konnte  mit  Aus- 
nahme von  zwei  im  Monat  Juli  notwendig  gewordenen 
Feierschichten  in  regelmäßiger  und  ungestörter  Weise 
betrieben  werden;  gefördert  wurden  846  736t,  dem- 


nach 52791  t  mehr  als  im  Vorjahr.    Die  Koksher 

1  Stellung  betrug  unter  Berücksichtigung  der  vom  Koks- 
syndikat auferlegten  Einschränkung  23«  879.749  t.  Der 
Lohn  eines  Arbeiters  betrug  im  Jahresdurchschnitt 
einschließlich  der  jugendlichen  Arbeiter  und  Invaliden 

:  nach  Abzog  der  Kosten  für  Sprengmaterialien,  Geleucht 
und  Gezähe  im  Berichtsjahr  4,06  e#.  An  Eisenerzen 
wurden  im  Bergbau  zn  Algringen  gewonnen  71 074,05 1 
(H0975  t),  wovon  70787,06  t  an  die  Hochöfen  aligesetzt 
und  287  t  verkauft  wurden.  Der  DurchschnittsverdieuM 
betrug  für  die  lläner  und  Schlepper  5,48  .4f,  für  den 
Tagelöhner  8,53  Jt  in  der  Schicht.  Das  Gewinn-  und 
Verlust-Konto  ergab  nach  Abzug  von  1 798850,12 
für  Abschreibungen  und  einschließlich  des  Vortrags 

1  aus  dem  Vorjahr  einen  Reingewinn  von  2248  762,07  Ji, 
aus  welchem  eine  Dividende  von  8  °/c  auf  ein  Aktirc- 
kapital von  27000000*«  im  Betrage  von  2  160000.« 
zur  Verteilung  gelangte.    Erwähnt  sei  noch,  daß  am 

.  Schluß  des  Geschäftsjahres  der  bisherige  techniiehr 
Direktor  Otto  Helmholtz,  der  seit  dem  Jahre  189U 
in  erfolgreichster  Wreise  die  Hüttenanlage  geleitet  hat, 
von  seinem  Posten  zurückgetreten  ist;  zu  seinem  Nach- 
folger wurde  der  bisherige  Oberingenieur  Franz 
J.  Müller  ernannt. 


Rheinische  Schamotte-  nnd  ülaaawcrke  In  Kola. 

Der  Versand  der  Werke  betrug  im  Berichtsjahr 
'  an  feuerfesten  Steinen  63714  t  gegen  44404  t  im  Vor- 
jahr, an  Rohmaterialien  14118  t  gegen  22986  t  im 
Vorjahr.  Die  Schamottebreunerei  in  Siershahn  war  an<  h 
in  diesem  Jahre  außer  Betrieb,  weil  es  bei  der  n  >ch 
|  immer  ungenügenden  Beschäftigung  der  Steinfabnki-n 
!  zweckmäßig  erschien,  die  benötigte  Schamotte  in  den 
;  Fabriken  selbst  zu  brennen.    Im  letzten  Viertel  <ies 
Berichtsjahres  wurde  von  einer  belgischen  Gesellschaft 
eine  Fabrik  feuerfester  Produkte  in  Hagendingen  in 
Lothringen   zunächst  pachtweise   übernommen.  Oie 
Tätigkeit  der  Bau-  Abteilung  kann  unter  Berücksichtigung 
deg  ungemein  scharfen  Wettbewerbes  als  eine  zufrieden- 
stellende bezeichnet  werden,  dagegen  hat  die  Beteili- 
gung an  den  Pfälzischen  Tongruben,  O.  m.  b.  II- 
,  einen  Verlust  von  2001,40  .M  ergeben,   der  anf  die 
sehr  mißlichen   Tonabsatz  Verhältnisse,    sowohl  w*s 
Menge  als  auch  Preis  anbelangt,  zurückzuführen  ist. 
Die  Gewinn-  und  Verlustrechnnng  schließt  unter  rV 
rUcksichtignng  des  Vortrage«  vom  vorigen  Jahr  im 
Betrage  von  20402,39*«  nach  Deckung  aller  Unkosten. 
Abschreibungen    und   Zinsen   mit  einem   Saldo  v»n 
,  20(r2,23  Jt,  der  auf  neue  Rechnung  vorgetragen  wurde. 
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Vereins -Nachrichten. 


Verein  deutscher  Eisenhuttenleute. 


Friedrich  Remy  f. 


Am  8.  September  J.  J.  starb  in  Herrenalb  der 

verdienstvolle   Direktor  des   Eisenwerks  Rasselstein, 

Hr.  Friedrich  Remy.  Mit  ihm  ist  einer  der  fleißigsten 

md  tüchtigsten  Industriellen  des  Rheinlands  aus  diesem 

Wien  geschieden. 

Der  Kiitschlafene  entstammt  einer  Familie,  die 

bereits  seit  dem  Jahre  1757,   in  welchem  die  Firma 

Heinrich  Wilhelm  Remy  nnd 

Konsorten    gegründet  wurde, 

in  der  vaterländischen  Indu- 

s'rie  mit  bestem  Erfolge  tätig 

itt.    Im  Jahre    17(31  wurde 

auf  dem  Rasselstein  das  ernte 

Frisrhfener  angeblasen,  wäh- 
rend  das    schon  bestehende 

Riechwalzwerk  erst  nach  vielen 
Schwierigkeiten  nnd  wieder- 
holtem Umbau  im  Jahre  1 7 73 
in  dauernden  Betrieb  kam.  Aus 
der  weiteren  Geschichte  der 
Finna  sei  hervorgehoben,  daß 
sie  im  Jahre  1824  die  erste 
Pnddelanlage  in  Deutschland 
errichtete,  eine  Leistung,  die 
von  seiten  der  Preußischen 
•»taatsregierung  mit  einer  Prä- 
mie von  6000  Talern  belohnt 
wurde;  anch  die  Schienen  für 
•lie  erste  deutsche  Eisenbahn 
Nürnberg  -Fürth  wurden  vom 
Kasselstein  geliefert.  Im  Jahre 
1873  wurde  nach  116 jährigem 
Bestehen  die  Firma  H.  W.  Remy 
und  Konsorten  in  eine  Aktien- 
gesellschaft unter  dem  Namen  Rasselsteiner  F.iscnwerks- 
••esellschaft  umgewandelt,  deren  Aktien  im  Familien- 
l«sitz  verblieben. 

Der  eben  verstorbene  Friedrich  Remy,  der  Urgroß- 
neffe  des  Gründers  der  Firma,  wnrde  am  25.  Mai  1849  zu 
Rasselstein  geboren.  Nach  Besuch  der  höheren  Bürger- 
schule za  Neuwied  ging  er  nach  Wetzlar,  wo  er  1808 
'las  Abitnrientenexamen  bestand.  Seine  weiteren  Studien 
machte  er  am  Polytechnikum  in  Karlsruhe  und  der 
Bergakademie  zu  Berlin.  Am  Feldzuge  1 870/ 7 1  nahm 
•  r  als  Einjähriger  des  2.  Garde  -  Ulanenregiments  teil 


Vizewachtincister  zurück;  Reserve- Offizier  wurde  er 
bei  den  7.  Ulanen.  1873  trat  der  Entschlafene  als 
Ingenieur  bei  der  Rasselsteiner  Eisenwerks-Gesellsehaft 
ein,  als  deren  Vorstandsmitglied  er  über  zwei  Jahr- 
zehnte mit  unermüdlichem  Fleiß,  verbunden  mit  großer 
Sachkenntnis  und  Scharfblick,  das  Unternehmen  auf 
die  Höhe  hat  bringen  helfen,  auf  welcher  es  heute 
steht,  also  von  einem  klei- 
nen Puddel-  und  Hammerwerk 
nebst  kleiner  Hochofenanlage 
zu  einem  bedeutenden,  vor- 
züglich eingerichteten  Blech- 
walzwerk, welches  über  1000 
Arbeiter  beschäftigt  und 
eine  jährliche  Erzeugung  von 
21000  t  Weißblech  aufweist. 
Der  Übergang  vom  Puddel-  und 
Frischfeuerbetrieb  zur  Klein- 
bessemerci  (Clapp  &  Griffith) 
und  hiervon  zum  Siemens- 
Martinbetrieb  vollzog  sich  un- 
ter seiner  Leitung  und  ist 
das  Hanptverdienst  hierbei  der 
Ausdauer  und  der  Energie  zu- 
zuschreiben ,  mit  welcher  er 
die  vielen  Schwierigkeiten,  die 
sich  ihm  entgegenstellten,  sieg- 
reich überwand.  Sein  leut- 
seliges und  gerechtes  Wesen 
im  Verkehr  mit  der  Arbeiter- 
schaft haben  ihm  eine  an  Ver- 
ehrung grenzende  Anhänglich- 
keit verschafft,  wie  man  sie 
heutzutage  selten  zwischen  Ar- 
beitgeber und  Arbeitnehmer  antrifft,  and  es  wird  des- 
halb schwer  sein,  die  Lücke,  welche  sein  Tod  auch 
in  dieser  Beziehung  gerissen  hat,  wieder  auszufüllen. 

Als  langjähriger  Vorsitzender  des  Mittelrheini- 
schen Kesseire visions- Vereins,  als  Mitglied  der  Handels- 
kammer nnd  vieler  anderer  Körperschaften  hat  er 
vielfach  Beweise  seiner  ungewöhnlichen  Arbeitskraft 
geliefert  und  er  wird  dort  schwer  vermißt  werden. 
Bei  seinen  Freunden  und  Fachgenossen  hat  er  sich 
durch  seine  stete  Bereitwilligkeit,  zu  helfen  wo  es 
fehlte,   und  seine   Uneigennützigkeit   ein  dauerndes 


nnd  kehrte  mit  dem  Eisernen  Kreuz  geschmückt  als      Andenken  gesichert. 


Er  ruhe  in  Frieden! 
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Noch  ein«  andere  schmerzliche  Lücke  hat  der  Tod  in  den  Stamm 
unserer  alten  Eisenhütteiiieute  gerissen;  ebenfalls  am  8.  September 
verschied  im  Alter  von  67  .Jahren  Hermann  Berckemeyer, 
Generaldirektor  der  „Eisenindustrie  zu  Menden  und  Schwerte1". 

IL  Berckemeyer  war  am  18.  Dezember  1836  zu  Tecklenburg 
geboren,  besuchte  nach  vollendetem  Gymnasialstadium  die  Gewerbe- 
schule zu  Bochum  und  vollendete  seine  wissenschaftliche  Ausbildung 
auf  dem  Polytechnikum  zu  Berlin,  woselbst  er  acht  Semester  ver- 
blieb. Seine  praktische  Tätigkeit  begann  er  als  Ingenieur  der  Firma 
Gebr.  Haas  in  Sinn  bei  Dillenburg.  Von  dort  wurde  er  zum  Militär 
einbernfen  und  machte  den  Feldzug  von  1864  mit,  in  welchem  er 
zum  Leutnant  befördert  wurde.  Nach  dem  Feldzuge  trat  er  zunächst 
in  seine  frühere  Stellung  in  Sinn  zurück,  gab  dieselbe  aber  spater 
wieder  auf,  um  auf  der  Steinhauser  Hütte  praktisch  zu  arbeiten, 
wobei  er  bis  zum  Fuddel-,  Schweili-  and  Walzmeister  aufstieg 
Hierauf  war  er  daselbst  in  dem  Konstruktion  -  Bureau  tätig  uc<l 
ging  von  dort  im  Jahre  18*>5  als  Ingenieur  nach  „Kote  Erde".  K  .- 
Zeit  darauf,  im  Jahre  1867,  trat  er  als  Assistent  des  damaligen 
Betriebsdirektors  Heinrich  Kamp  (jetzt  Generaldirektor  des  „Phönix-| 
bei  der  Aplerbecker  Hütte  ein,  deren  Leitung  er  nach  Kamps  Fort- 
gang übernahm.  Von  dort  aus  machte  er  als  Etappen  -  Offizier 
er  war  im  Feldzuge  1864  Invalide  geworden  —  den  Feldzug  1870/71 
mit.  1872  übernahm  er  bei  der  „Dortmunder  Union",  der  auch  da* 
Aplerbeeker  Werk  gehörte,  eine  Abteilung  in  Dortmund,  verlieb1  aber 
diesen  Posten,  um,  dem  Kufe  Dr.  Stroussbergs  folgend,  in  Böhmen 
die  Anlage  neuer,  und  die  Generaldirektion  der  dort  vorhandenen  Werke  und  der  Herrschaft  Zbirow  zu  über 
nehmen.  Für  Stroussberg  legte  er  in  Neustadt  am  Rübenberge  ein  Walzwerk  an,  welches  infolge  des  Zusammen 
brach«  der  Stroussbergschen  Unternehmungen  nur  kurze  Zeit  bestanden  hat  (1876).  Er  übernahm  hierauf  Sn 
Leitung  der  Abteilang  Nachrodt  der  „Westfälischen  Union"  und  trat  endlich  im  Jahre  1881  als  General- 
direktor bei  der  „Eisen  -  Industrie  zu  Menden  und  Schwerte"  ein,  in  welcher  Stellung  er  bis  zu  seinem 
Tode  verblieb. 

Berckemeyer  war  eine  echte  Westfaleiinatur,  energisch  und  treu,  kraftvoll  und  von  grolier  Herzensgüte, 
und  alle,  die  ihn  näher  gekannt,  werden  seinen  zu  frühen  Tod  aufrichtig  beklagen. 

R.   1.  P. 


Verein  deutscher  Eisenhuttenleute. 
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Verladokrane.  Als  Beispiel  eines  fest-  aas  Stahl  geschmiedete  Kernsäule,  welche  das 
stehenden  Verladekrans  sei  Abbildung  12  ge-  Krankippmoment  aufnimmt  und  durch  ihre  Grund- 
geben, welche  einen  freistehenden  Siinlendreh-     platte  hindurch  nach  dem  Fundamentmauerklotz 


Abbildung  12.    Freistehender  Säulendrchkran  von  3000  kg  Tragkraft. 


kran  von  3000  kg  Tragfähigkeit  bei  12  m 
größter  Hakenentfernung  von  der  Drehsaule  dar- 
stellt. Das  aus  Fachwerk  gebildete,  hammer- 
förmig  gestaltete  Krangerüst  dreht  sich  nm  eine 

XX. «i 


ubertragt.  Die  Kranbewegungen  werden  durch  ein- 
zelne umsteuerbare  Motoren  angetrieben,  welche 
von  dem  kreisrunden  Führerstand  ans  am  Fuße 
des  Gerüstes  gesteuert  werden.  Als  Vorzug  dieses 

I 


Digitized  by  Goo 


Abbildung  14.    Laufkran  von  5000  kg  Tragkraft,  511,2  in  Spannweite  mit  Verladeeinrichtung. 


bekannten  Kransystems  iiuiü  betrachtet  werden, 
daß  der  Kran  selbst  einen  im  Verhältnis  zu  der 
von  ihm  bestrichenen  nutzbaren  Hodenflache  nur 
geringen  l'latz  zur  Aufstellung  benötigt. 

An  amerikanische  Ausführungen  lohnt  sich 
nach  ihrer  aulleren  Gestaltung  die  auf  Tafel  XIX 


dargestellte  Verladebrücke  an ,  welche  in  den 
Werken  der  Societe  Metallurgiqne  Dnieprovienne 
in  Kamenskoje  zum  Verladen  von  Prortleisen 
lieh  im  Betriebe  befindet. 

Der  Krau  ist  für  3500  kg  Tragfähigkeit 
berechnet  und,   abweichend  von    der  üblichen 
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amerikanischen  Konstruktion,  für  Einzelantrieb 
durch  Drebstroui  von  190  Volt  Spannung  ein- 
gerichtet. Das  Krangerüst  ist  ein  doppelarmiger 
Kragträger  von  88,25  in  Länge,  dessen  Sttitz- 
joche  auf  einer  Bahn  von  8  m  Spurweite  laufen. 
Letzteres  Maß,  welches  verhältnismäßig  klein 
ist,  war  bedingt  durch  eine  Brücke,  über  welche 
der  Kran  fahren  muß.  Die  von  der  Laufkatze 
bestrichene  Fläche  besitzt  eine  Breite  von  80  ra. 
Die  lichte  Weite  der  einzelnen  Joche  wurde 
16  m  groß  gemacht,  damit  Träger  bis  zn  15  in  j 
Länge  durch  diese  hindurch  nach  den  Verlade-  j 


eino  Distanzschiene  werden  die  beiden  Unter- 
flaschen mit  den  Lastgesch irren  in  gleicher  Ent- 
fernung gehalten.  Die  Arbeitsgeschwindigkeiten 
des  Kvans  sind  folgende: 

Heben  12  m  i.  d.  Minute 

Fahren  der  Katze.  .  .  .  90  „  „  „ 
Fahren  des  Krüns    .  .  .   75  „    „  „ 

Bocklaufkrane  von  großer  Spannweite  er- 
fordern insbesondere  bei  hohen  Fahrgeschwindig- 
keiten Sorgfalt  sowohl  in  der  Ausbildung  des 
Krangerüstes  hinsichtlich  der  Steifigkeit  der 
Brücke  in  horizontaler  Ebene,  wie  anch  bezüg- 


Ansuht  in  ITeilrkhlune 


Abbildung  16.    Einrichtung  für  selbsttätige  Aufnahme  und  Abwurf  des  Verladegutes. 


Seieisen  an  den  Kranbrückenenden  und  zwischen  lieh  der  Anordnung  des  Kranfahrwerkes.  Während 

den  Stützjochen  gefahren  werden  können.    Die  amerikanische  Konstrukteure  die  Brücken  der- 

Juchbeine  stützen  sich  auf  je  zwei  Paar  Lauf-  artiger  Krane  etwa  von   100  Fuß  Spannweite 

rader  aus  Stahlformguß.  Diese  sind  in  Wiegen  an  nicht  mehr  starr  mit  den  Kranbeinen  ver- 
derart  gelagert ,  daß  die  Räder  jedes  Ständers  '  binden,  sondern  an  einem  Ende  auf  einschieniger 

stets  gleiche  Drücke  erhalten.    Zum  Verfahren  Pendelstütze,   am  andern   auf  zweischienigem 

des  Kiatis  dienen  zwei  parallel  geschaltete  Mo-  Stützgerüst  ruhen  lassen,   ist  das  Krangerüst 

toren,  welche  auf  den  Jocbfüßen  sitzen  und  deren  des  in  Abbildung  13  wiedergegebenen,  von  der 

Triebwerke    durch    eine   Ausgleichtransmission  Duisburger  Maschinenbau- Aktiengesellschaft  für 

miteinander  gekuppelt  sind.     Die  Triebwerke  die  Röchlingschen  Eisen-   und  Stahlwerke  in 

zum  Heben  nnd  Katzenfahren  beünden  sich  mit  Völklingen  ausgeführten  Verladekrans  von  5000  kg 

den  zugehörigen   Motoren  auf  der  Laufkatze,  Tragfähigkeit  und  43,3  m  Spannweite  durchweg 

deren  Bahn  zwischen  den  Brückenträgern  liejft.  in  starrem  Fachwerksystem  ausgeführt  worden. 

Das  Hubwerk  besteht  aus  Motor,  Schneckenrad-  Die  Eisenkonstruktion  des  Krans  ist  durch  die 

Vorgelege  und  zwei  Seiltrommeln,  welche  letzteren  Art  und  Weise  bemerkenswert,  in  welcher  auf 

iu  einem  Abstand  von  4,2  m  gelegt  sind.    Durch  ausreichende  Steifigkeit  des  Gerüstes  bei  größt- 
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möglicher  Verringerung  der  zn  bewegenden 
Massen  hingearbeitet  wurde.  Zu  diesem  Zwecke 
wurden  die  beiden  Lastträger  der  Kranbrücke 
schräg  zueinander  mit  gemeinschaftlicher  Zug- 
gurtnng  gestellt;  zur  Versteifuug  der  brücke 
in  horizontaler  Ebene  ist  ein  Dreieckverbaud 
zwischen  den  beiden  Drnckgurtnngen  vorgesehen. 

Für  sämtliche  Bewegungen  des  durch  Dreh- 
strom  von  100  Volt  Spannung  betriebenen  Krans 
waren  hohe  Geschwindigkeiten  verlangt  worden 
und  zwar  für  Heben  2b"  u,  Katzenfahren  120  in 
und  Kranfahren  200  in  i.  d.  Minute.  Die  über 
der  Brücke  lanfendo  Katze  trägt  die  Hubwinde 
und  das  Katzenfahrwerk  mit  den  Motoren.  Bei 


der  Wiege  ist  durchbohrt  und  dient  al>.  I.nü.i 
für  eine  Zwischenwelle.  An  diese  schlielU  eine 
entlang  den  Kranbeinen  und  der  Brücke  geführte 
Transmission  an,  deren  Aufgabe  der  Kraft-  nnd 
(Teschwindigkeitsausgleich  zwischen  den  beiden 
Einzelantrieben  ist.  Die  sehr  kräftige  Aus- 
führung der  ganzen  Fahrwerkskonstrnktion 
hatte  den  beabsichtigten  Erfolg,  daß  trotz 
der  großen  Spannweite  des  Krans  nnd  der 
hohen  Fahrgeschwindigkeit  eine  parallele,  nicht 
eckende  Fortbewegung  des  ganzen  Krans  statt- 
findet. 

Während  die  bisher  beschriebenen  Krane  zum 
Zwecke  der  Stapelung  und  Verladung  von  Walz- 


Ahhiidting  1»».    Krzstapelkran  von  10  000  Utr  Tragkraft  für  Selbstentladekübel. 


beiden  Triebwerken  findet  die  Kraftübertragung 
ausschließlich  durch  gefräste  Stirnradvorgelege 
statt.  Die  Last  hängt  an  zwei  Seilsträngen, 
welche  in  der  mit  Rechts-  und  Linksgewinde 
versehenen  Trommel  festgemacht  sind  und  über 
zwei  Leitrollen  an  den  Seiten  der  Kraubrücke 
vorbei  zu  dem  Lastgeschirr  geführt  werden. 
Erwähnt  sei  uoch,  daß  das  Katzi-nfahrwerk  mit 
einer  elektromagnetisch  betätigten  Kniehebel- 
bremse  ausgerüstet  wurde,  welche  auf  alle  vier 
Laufräder  wirkt.  Das  Krangestell  ruht  auf 
acht  Rädern,  welche  paarweise  in  Wiegen  unter 
die  vier  Beiue  des  Gerüstes  gesetzt  sind.  An 
jeder  Stirnseite  des  Krans  ist  auf  einer  der 
Wiegen  ein  Drehstrommotor  mit  zwei  Zahnrad- 
Übersetzungen  untergebracht,  welcher  das  zu- 
gehörige Lanfradpaar  antreibt.     Der  Drehbolzen 


Produkten  mit  besonderen  Einrichtungen  nicht 
versehen  waren,  sondern  nur  mehr  oder  weniger 
dem  jeweiligen  Ladegut  angepaßte ,  einfache 
Hakengesehirre  tragen,  sollen  im  folgenden  einige 
Krauformen  dargestellt  werden,  bei  welchen  Ein- 
sparung von  Arbeitski  äffen  und  Erhöhung  der 
Veiiadegeschwilidigkeit  durch  spezielle  und  neue 
Vorkehrungen  angestrebt  wurde. 

Die  Abbildung  14  zeigt  einen  Laufkran  von 
5000  kg  Tragfähigkeit  und  31,2  m  Spannweite, 
welcher  sich  im  Besitz  der  Oherschlesischcn 
Eisenbahnbedarfs-Aktiengesell»ehaft  in  Friedens- 
hütte,  O.-S.,  befindet  und  für  selbsttätige  Auf- 
nahme und  Abwurf  deB  Verladegutes  eingerichtet 
ist.  Das  Wesen  dieser  der  Duisburger  Maschinen- 
bau-Aktiengesellschaft patentierten  Einrichtung 
soll  an  Abbildung  15  erläutert  werden. 
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Die  Schaufel  .<t  wird  von  zwei  Seilen  e  und  d 
getragen,  und  zwar  trägt  Seil  e  ineist  in  zwei 
Strängen,  von  welchen  einer  von  der  Trommel  a 
aufgewickelt  wird.  Die  Trommel  b  nimmt  das 
Entleerungsseil  d  auf,  beim  einfachen  Heben 
und  Senken  der  Last  wird  sie  durch  ein  Zahn- 
radvorgelege von  der  angetriebenen  Welle  der 
Trommel  «  derart  mitgeschleppt,  daß  an  beiden 
Seilen  gleiche  Lastgeschwindigkeit  sich  ergibt. 
Die  Seiltrommel  b  ist  nun  aber  mit  ihrer  Welle 
nicht  fest  verbundeu,  sondern  sitzt  lose  und 
wird  beim  Heben  durch  den  Knaggen  k  einer 


!  bildung  17  veranschaulicht.     Er  unterscheidet 
sich  von  der  früher  beschriebenen  Konstruktion 
wesentlich   dadurch,    daß    der   die  Schaufeln 
tragende  Baikell  nieht   mehr   unmittelbar  an 
;  Seilen  anfgehängt,  sondern  an  einem  Gerüst 
I  starr  befestigt  ist.     An  den  Wagenrahmen  der 
|  Lanfkatze    schließt   nämlich   ein   nach  unten 
führender  Schacht  von  quadratischem  Grundriß 
an,  in  dessen  Innerem  eine  Verlängerung  sich 
!  führt,  die  tele9kopartig  ausgezogen  werden  kann. 

Zu  diesem  Zwecke  ist  diese  Verlängerung  an 
!  einem  Drahtseil  aufgehängt,  welches  von  einem 


r.r.i  bliese  Welle  gekeilten 
Munt-  mitgenommen.  Mit  der 
Trimmel  h  verschraubt  ist 
iVvncr  ein  Sperrad  r,  welches 
(iinch  eine  elektromagne- 
tiM'li  i'ingolegte  Klinke  t'esf- 
p-halten  werden  kann.  Ge- 
schieht letzteres  und  wird 
iiiu-ant'  di<?  Seiltrommel  u  im 
Smne  »1er  Lastseiikung  be- 
wrjrt,  so  bleibt  das  Lastseil  <l 
;;i  Ruhe,  während  Sei)  <-  sieh 
Inn  einen  bestimmten  lietiatr 
senkt,  nämlich  so  weit,  bis 
die  andere  Anschlagselte  des 
mitlaufenden  Knaggens  k  wieder  gegen  den  Mit- 
nehmer der  festgehalteneu  Trommel  b  stößt.  Die 
Folge  ist,  daß  die  Schaufeln  *  sich  schief  stellen 
und  die  Last  von  ihnen  abrutscht. 

Dieselbe  Einrichtung  der  Laufkatze  findet 
Verwendung,  wenn  Massengüter,  wie  Koks  und 
Erz,  mit  Fördergefäßen  für  Selbstentleerang  ver- 
laden werden  sollen.  Abbildung  16  zeigt  einen 
solchen  Vcrladekran  von  10  t  Tragfähigkeit, 
dessen  Aufgabe  darin  besteht,  die  von  Hand  aus 
den  Eisenbahnwagen  vollge&cbaufclten,  mit  Erz 
'"der  Koks  gefüllten  Kübel  in  die  Taschen  vor 
den  Hochöfen  zu  entleeren. 

Die  neueste  Ausführung  eines  Verladelan  f- 
kraus,  welcher  für  das  Warini ager  der  Gute- 
Ii  offnungs hätte  Verwendung  findet,  ist  durch  Ab- 


Ali!.ilJitti<r  17. 


Vorladelnufkraji  von  50ih>  kg  Tragkraft. 


mit  Einzelantrieb  versehenen  Triebwerk  auf- 
gewunden wird.  Am  nuteren  Ende  der  Ver- 
längerung ist  parallel  zur  Kranbrücke  ein 
Kalken  angenietet,  der  an  seinen  Enden  in 
einer  Entfernung  vou  rund  4000  mm  sym- 
metrisch zur  Mittelebene  zwei  Lagerringe  trägt. 
In  diesen  Ringen  ist  der  eigentliche  Schaufel- 
träger von  kastenförmigem  Querschnitt  dreh- 
bar gelagert.  Wie  aus  der  Zeichnung  ersicht- 
lich, sind  zwei  Verladeschaufeln  über  diese 
Träger  gefahren.  An  dem  erstgenannten  Balken 
ist  das  mit  besonderem  Motor  ausgerüstete  Kipp- 
werk aufgesetzt,  mit  Hilfe  dessen  der  Schaufel- 
balken so  weit  um  seine  Längsachse  gedreht 
werden  kann ,  bis  die  Walzeisen  von  den 
Schaufeln  abgleiten. 
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Neue  Hochofenanlage  bei  Buffalo,  N.  Y.* 


Die  Buffalo  A:  Sitsquehanna  -  Eisengesellschaft 
errichU-l  am  Ausgang  des  Erie-Sees  südlieh  von 
den  Niagara  •  Fallen  ein  neue«  Hochofenwerk, 
dessen  Gesamtplan  Abbildung  1  veranschaulicht. 

Die  HiHte  wird  mit  dem  Hafen  von  Buffalo 
N.  Y.  durch  einen  eiber  600  m  langen  Kanal  ver- 
bunden, der  gemeinsam  von  der  Buffalo  &  Susque- 
hanna-EisengcscIlschafl  und  der  Buffalo  &  Susque- 
hauna-Eisenbahn.  innerhalb  deren  Grundbesitz  er 
liegt,  gebaut  wird.  Nach  Fertigstellung  des  Kanals 
werden  die  Erzdampfer  direkt  am  Hiltlcnplalz  an- 
laufen können     Die  Wahl  des  Bauplatzes  fiel  auf 


Auch  den  Transport  ihrer  Rohmaterialien  beauf* 
siehtigt  die  Hütte  selbst,  insofern  dieser  von  Ge- 
sellschaften erfolgt,  die  mit  ihr  in  Verbindung 
stehen.  (  Eine  Reihe  von  Dampfern,  an  ihrer 
Spitze  .Frank  H.  Goodyear*,  bringt  die  Eisenerze 
von  den  Oberen  Seen,  und  der  Koks  wird  direkt 
zu  den  Öfen  von  den  Kohlenfeldern  in  Pennsyl- 
vanien  durch  die  Buffalo  &  Susquehanna-Eisenbahn 
geliefert.  Die  Erzlager  der  Hütte  befinden  sit  li 
im  Menominee-Distrikt  (Iron  Mountain,  Mich.)  und 
im  Mesabi-Bezirk  (Hibbing,  Mmn.),  und  jeder  Erz- 
felderbesitz stellt  sich  auf  3-23  680  Quadratmeter 


Abbildung  1.    Lugeplan  der  Rochofenanluge  bei  Buffalo,  N.Y. 

A  '  K.l.  I»  =  Er»U**r.  C  =  Vorraittwb.ltrr.  I)  =  Adfiu«.  K  r-  Hochofen  Nr.  I.  P  -  Hochofen  St.».  O  -  Wlod>rhlti«r. 
H  =  K-«mII..im.    J  =  Kr.fl.DUyc.    K  -  OloBb.lle  Kr.  I.    I,  =  Ol-Oh.ll«  Nr.  S.    II  =  Aufiog.h.u.  Kr.  1.    N  =  Auf/u^.o.  Xr.  2. 

O  =  Wa»trr«<BlK»ng.    V  -  KobelienLcrr. 


Buffalo,  weil  es  wirtschaftlich  hinsichtlich  Herbei- 
Schaffung  der  Rohmaterialien  zu  den  besten  und 
geeignetsten  Plätzen  Amerikas  gehört,  und  weil 
zugleich  dann  die  Hochöfen  mitten  in  einem 
grofsen  Industriebcziik  stehen,  dessen  Markt  zur- 
zeit nicht  genügend  von  Ijokalroheisen  gedeckt 
wird ;  die  Erze  brauchen  nämlich  nicht  in  Wagen 
umgeladen  zu  werden  und  einen  langen  Eisenhahn- 
weg zu  machen,  wie  für  die  im  Pillsburg-Distrikt 
gelegenen  Hochöfen,  und  anderseits  hat  die  Buffalo 
&  Susquehanna-Eisengesellschaft  bezüglich  des  Roh- 
eisenverkaufs die  Vorteile  des  Ei  ie- Kanals  mit 
seinen  niedrigen  Frachtraten  zur  Verfügung,  wozu 
nicht  minder  die  vortrefflichen  Eisenbahn  Vergünsti- 
gungen kommen,  deren  sich  Pitlsbuig  erfreut. 

Die  Buffalo  \*  Susquchanna  -  Hütte  gehört  zu 
den  wenigen  unabhängigen  Gesellschaften,  welche 
ihre   eigenen   Erz-    und   Kohlengruben  besitzen. 


•  Nach  »The  Iron  Age"  vom  «.  Anpn«t 


Land.  Wenngleich  die  Erforschung  des  letzteren 
Erzlagers  noch  nicht  beendet  ist.  so  hat  man 
doch  -20  000  000  t  Erz  nachgewiesen :  der  Meno- 
minee-Eisenstein  ist  stückiger  Natur  und  soll  mit 
dem  feineren  Mesabi-Erz  gemischt  verhüttet  wer- 
den. Die  Iron  Mountain-Grube  ist  betriebsfertig 
und  kann  jederzeit  Erz  versenden,  während  die 
|  Susquehanna-Grube  bei  Hibbing  noch  im  Bau  steht 
Die  Kohlenfelder  liegen  im  Reynoldsville- Bassin 
bei  Sykesville,  P«.,  und  führen  bei  einer  Gröfse 
von  H  09-2  000  Quadratmeter  Land  ungefähr 
1-2000  0001  Kokskohle  von  ausgezeichneter  Be- 
schaffenheit. 

Der  Bau  der  Hütte  bei  Buffalo  wurde  vor 
nicht  ganz  einem  Jahre  begonnen,  zeigt  al»-r 
schon  solche  Fortschritte,  dafs  man  noch  im 
Herbst  mit  einem  Ofen  in  Betrieb  zu  kommen 
hofft.  Das  Werk  besieht  aus  zwei  Hochöfen ;  die 
Giefsballen  liegen  an  den  beiden  Enden  der  An- 
lage und  zwischen  ihnen  die  Öfen,  Winderhitzer. 
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Aufzöge.  Kes?el  und  Maschinen,  so  dafs  die  Eisen-  ; 
bahtigeleise,  welche  an  jeder  Seile  der  Giefshalle 
hufun,  nahe   heieinander  sind  und  wenig  Raum 
iKansprucheri. 

Die  Hochöfen  haben  folgende  Abmessungen : 

Gesamthöhe                     .  .  24,384  m 

Kohlensaekdurchmesser  .  .   .  (5,095  „ 

Gestelldurchmcsser   3,962  „ 

Gichtdurchmesser   4,267  „ 

Dieses  Profil  wurde  als  das  beste  erachtet  für 
die  Herstellung  von  Gießereiroheisen .  «las  die 
fliiite^  erblasen   will,  und  zwar  soll  jeder  Ofen 


Abbildung  2.    Schnitt  durch  den  Hochofen. 


600  bis  7O0t  täglich  erzeugen,  d.  h.  jeder  un- 
gefähr 225000  t  im  Jahr.*  Nähere  Konstruktion«- 
einzelheiten  gehen  aus  Abbildung  2  hervor;  die 
Art  der  Begichlung   ist  zwar  nicht  angegeben, 
'loch  dürfte,   nach  der  Ausmauerung   des  Ofen- 
seliachtes  unter  der  Gicht  zu  schliefsen,  der  in 
.Stahl  und  Eisen*  Nr.  11   vom   1.  Juni  dieses 
Jahres  beschriebene  doppelte  Gichtversehlufs  von  : 
Julian  Kenne«ly,  der  auch  Hauplbeteiligter  der  Ge 
Seilschaft  ist,  eingebaut  werden.    Zu  jedem  Hoch-  \ 
ofen  gehören  vier  steinerne  Winderhitzer  (System 
Julian  Kennedy)  von  :i*»,Ü57  m  Höhe  und  0,705  m 

*  Damit  wächst  die  Eisenerzförderung  der  Oberen 
Seen  wiederum  um  *,4  Millionen  Tonnen  im  nächsten  ; 
Jahr. 


Durchmesser  sowie  ein  steinerner  Schornstein, 
dessen  Höhe  53.340  m  betrügt. 

Das  Maschinenbaus,  das  die  Gebläsemasehinen, 
Pumpen  und  elektrische  Maschinenanlage  enthalt, 
ist  02  m  lang  und  2ti:l  <  m  breit.  Die  Gebläse- 
mascliincn.  vier  an  der  Zahl,  sind  VerlikalCom- 
poundmaschinon  und  von  der  Allis- Chalmers 
Company  in  Mihvaiikee  geliefert. 

Die  Abmessungen  stellen  sich  wie  fol^it: 

Durchmesser  des  Hoehdruekzylinders  .  .  1000  mm 
„   Niedci  druck/ vlinders  .  2032  „ 
„  Geblüsezylin.ters  .  .    .  2132  „ 

Gemeinschaftlicher  Kolbenhub   1524  „ 

Zahl  der  Umdrehungen  in  der  Minute  45 

Jede  Maschine  leistet  2000  I\  S.,  alle  zusammen 
also  HOOG  P.S.  Das  Schwungrad  wiegt  bei  einem 
Durchmesser  von  7,315  m  50  t,  die  Hauplwelle 
hat  28  t  Gewicht  bei  71  cm  Durchmesser,  und 
die  ganze  Maschine  wieg.  500 1,  alle  vier  dem- 
nach 200G  t.  Zur  Montierung  dient  ein  elektri- 
scher Kran  von  30  t  Tragfähigkeit.  Die  Pumpen- 
anlage besteht  aus  drei  grofsen  Verbtindpumpen 
für  die  Ofen,  welche  in  der  Minute  zusammen 
31  '/*  cbm  Wasser  liefern,  drei  Kesselspeisepumpen 
und  einer  Luftpumpe  für  den  Kondensator;  sie 
stammen  sämtlich  von  den  Snow  Steam  Pump 
Werken  in  Buffalo  und  sind  wie  folgt  dimensioniert : 

llochofrr-     Kc.hcI'p«  l»e- 
|iuni|'in  puinpcu 

Hoehdruekzyliiider     .  .  .  45,72  ein  25,40  cm 

Niederdrur k'zvlinder  .  .  .  70,20  „  40,04  „ 

Wasserzvlind'er   55,88  „  21,50  „ 

Hub      .*  .   91.44  ;  45,72  „ 

Leistung  von  drei  Pumpen 

in  der  Minute   31,5  cbm        5,0 cbm 

Die  drei  elektrischen  Maschinen  (1000  Am- 
pere, 210  Voll),  welche  von  der  General  Electric 
Company  in  Schenectady  N.  Y.  gebaut  sind, 
haben  48,26  cm  Zylinderdurchmesser,  08,58  cm 
Hub  und  machen  150  Umdrehungen.  Die  Kessel- 
anlage weist  zwölf  Batterien  von  je  zwei  hori- 
zontalen Höhrenkesseln,  insgesamt  24  von  der 
Aullman  »V  Taylor  Machinery  Company  in  Mans- 
field,  Ohio,  auf;  sie  stehen  in  einem  Gebäude 
von  Ulm  Länge  und  1 2,650  m  Breite  und 
besitzen  eine  Heizfläche  von  5886  qm  bei  ins- 
gesamt 6000  P.  S. 

Wenn  die  Hülle  fertiggestellt  ist,  werden  Erz 
und  Kalkstein  durch  den  Kanal  (vergl.  Abbild.  I) 
in  Dampfern  an  den  Kai  A  der  Gesellschaft  ge- 
fahren, von  wo  sie  entweder  auf  die  Erzplätze  B 
oder  direkt  in  die  Vorratsbehälter  V  geladen 
werden  ;  im  ersleren  Falle  werden  die  Materialien 
danti  später  von  den  Lagerplätzen  mittels  Greif- 
eimern in  die  Behälter  übergeführt.  Zum  Um- 
laden ebenen  drei  automatisch  arbeitende  Brücken- 
krane  bekannter  Bauart.  Die  Vorratsbehälter 
stehen  in  doppelter  Heihe,  so  dafs  zu  gleicher 
Zeit  in  sie  Koks  und  Erz  geschüttet  werden  kann. 
Der  Koks  kommt  auf  dein  Werk  in  Selbst- 
entladern mit  etwa  45  t  Tragfähigkeit  von  der 
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von    der   Hochbahn    in   die  Lagerbehälter  aus-  die   Dampfleitungen    in   bemerkenswerter  Weise 

geladen.  Von  hier  aus  gelangen  die  Rohmaterialien  verkürzt.    Man  wird  nicht  fehlgehen,  wenn  man 

in  Kippwagen  und  sodann  in  die  Atif/iigshunde,  I  die  vorstehend  beschriebene  Anlage  zu  den  gfln- 

welche  sie  auf  dem  geneigten  Aufzug  D  auf  die  '  stigsl    gelegenen    und    trefflichst  eingerichteten 

Gicht  bringen  und  selbsttätig  in  den  Hochofen  »V  1  neueren  Hocliofenwerken  Amerikas  zählt,  so  dafs 

und  F  stützen.    Die  Aiifzugsmaschirieii  befinden  die   wirtschaftlichen    Hoffnungen    ihrer  Gründer 

sich  auf  der  dem  Gichtaufzug  entgegengesetzten  und  Erbauer  wohl  berechtigt  erscheinen. 
Ofenseite  und  die  Aufzugsseile   laufen   über  die  Oekar  Simmersbach. 


Mitteilungen  aas  dem  Eisen  Ii  üttcninäiiniNchen  Institut 
der  Kttnigl.  Technischen  Hochschule  zu  Aachen.* 

Nachdruck  verboten. 

Neue  Beobachtungen  über  den  Einfluß  von  Silizium  und  Kohlenstoff  auf  den 

Schwefel  im  Eisen. 

Von  F.  Wust  und  A.  Schüller. 


Seitdem  es  gelungen  ist,  durch  geeignete 
Verfahren  den  Schwefel  im  Eisen  auf  ein  Mini- 
mum zu  beschranken  bezw.  ihn  unschädlich  zn 
machen,  hat  man  in  der  Literatur  dem  Einfluß 
der  übrigen  stets  im  Eisen  vorkommenden  Kle- 
inente auf  dessen  Schwefelgohalt  wenig  Be- 
achtung geschenkt.  Und  «loch  war  hier  so 
manche  Frage  offen  gelassen  worden,  diu  gewiß 
genug  Interessantes  für  die  Theorie,  vielleicht 
auch  für  die  Praxis  des  Eisenhütten wesens  bietet. 

Schwefel  und  Silizium. 

Th.  Turner**  hat  die  Beobachtung  gemacht, 
daß  beim  Zusammenschmelzen  von  Silizinmeisen 
mit  Schwefel  Legierungen  entstanden,  die  ver- 
hältnismäßig sehr  arm  an  Schwefel  waren  ;  er 
faßt  das  Resultat  seiner  Versuche  in  folgendem 
Satz  zusammen:  „Unter  besonderen  Umständen 
kann  zwar  eine  an  Schwefel  reiche  Siliziumeisen- 
legierung  entstehen,  welche  aber  wenig  beständig 
ist;  für  gewöhnlich  können  jedoch  beträchtliche 
Mengen  von  Schwefel  nud  Silizium  nebeneinander 
nicht  im  Eisen  bestehen;  Silizium  treibt  den 
Schwefel  aus. u  Kr  nimmt  an,  daß  der  Schwefel 
bei  seinen  Versuchen  zum  großen  Teil  in  (Jas- 
form  davongegangen  ist  ;  ob  als  solcher  oder  aber 
in  Verbindung  mit  Silizium  oder  Sauerstoff  oder 
andern  Elementen,  darüber  spricht  er  sich  nicht 
näher  aus.  Wedding***  und  K.  Hilgenstockf 
suchen  dagegen  die  Ursache  für  das  xchweM- 
arme  Produkt,  welches  beim  Zusammenschmelzen 

*  Ihr  '.iö.  Oencra'.versammlinii,'  des  .Vereins  deut- 
scher   Ki*eni»telirrcien"    am    18.  September    100:1  in 
CaRsel  vorliegt  von  Professor  Dr.  F.  Wüst- Aachen. 
.Stahl  und  Kis.  n-  1888  S.  f>HO. 
**•  Wfddini»:  .  A n*fii  lirliches  Handbuch  der  Eisen- 
hüttenkunde" l«'l  S  ;V>2. 

f  K.  Hilge  nstnck:   .Schwefel  im  EUen"   S.  23. 


j  von  Siliziumeisen  mit  Schwefeleisen  entsteht, 
lediglich  in  deren  mangelnder  Legierungsfähig- 
keit. Obwohl  noch  die  Bildung  und  Verflüchti- 
gung von  Schwefelsiliziumverbiudungen  auf  Grund 
verschiedener  Beobachtungen  bereits  seit  langer 
Zeit  von  Ledebur  vermutet  wurde,*  war  es 
bisher  nirgend  gelungen,  solche  Körper  direkt 
nachzuweisen.  Es  sind  mehrere  derartige  Ver- 
bindungen bekannt;  hauptsächlich  kämen  Sili- 
ziumsnlfld  (Si  S  J,  Siliziuinsnbsulfid  (Si  S)  und 
Siliziumoxysulfid  (Si  OS)  in  Betracht,  Körper, 
welche  bezüglich  ihrer  Eigenschaften  sämtlich 
darin  übereinstimmen,  daß  sie  bei  »ehr  hoher 
Temperatnr  flüchtig  sind  und  durch  die  gering- 
sten Mengen  Wasser,  schon  durch  die  Feuchtig- 
keit der  Luft,  unter  Bildung  von  Kieselsäure 
und  Schwefelwasserstoff  zersetzt  werden.** 

Um  weitere  Beobachtungen,  namentlich  bezüg- 
lich der  eventuellen  Bildung  von  Schwefelsilizinm- 
verbindungen ,  anstellen  zu  können,  wurde  eine 
Keihe  von  Schmelzungen  vorgenommen,  welche 
im  folgenden  tabellarisch  zusammengestellt  sind. 
Als  Ausgangsmaterialien  dienten  hierbei: 

1.  Möglichst  reines,  von  der  Bismarckhütte 
be7ogenes  Material.  (Eine  Dnrchsehnitts- 
analvse  ergab:  0,028  w/o  C;  0,01  1  °/o  S: 
0,010  °/0  P;  0,0.'*  °/o  Mn;  0,007  °/o  Si; 
o,ol  °/u  Cu.» 

2.  Chemisch  reines  Schwefeleisen. 

3.  Fcrt  osilizium  mit  einem  Silizinmgehalte  von 
80,3  °/o  Si. 

*  „ßerg-  und  hilttenmünnischeZeitung"  1878  S.  321. 
.Stahl  und  Eisen"  1884  S.  688.    Kbenda  1888  8.581. 

**  .Annale»  de  chiniie.  et  de  physique1*  sex.  8  t3t( 
nag.  314.  „ßerg-  nn.l  hüttenmännische  Zeitung*  1878 
S.  H2i.  „Zeitschrift  fiir  anorganische  Chemie"  Bd.  23 
S,  32.  „Ilulletin  de  la  societe  chimi.jne*  ser.  2  U  38 
pai;.  öS.    Ebenda  S.  153 
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Sämtliche  Schmelzungen  wurden  im  bedeckten 
Graphittiegel  vorgenommen,  dessen  Deckel  nur 
dann  gelüftet  wurde,  wenn  dieses  zur  Beschickung 
bezw.  zum  Umrühren  des  Metallbades  notwendig 
war;  letzteres  geschah  mittels  eines  Stabes  aus 
obigem  reinem  Eisen.  Nach  dem  Einsätze  des 
Ferrosiliziums  entwickelte  sich  bei  sämtlichen 
Schmelzungen  ein  ziemlich  starker  weiller  Rauch 
(Kieselsäure),  welcher  sich  an  dem  Umrührstabe 
ab  weißer  Beschlag  absetzte  und  nach  dem  Er- 
kalten die  Wandungen  des  Tiegels  oberhalb  des 
Regulas  mit  einer  teils  schimmelartigen,  teils 
faserigen  Masse  bedeckte.  Außer  diesem  weißen 
Beschläge  setzten  sich  bei  den  Schmelzungen  mit 
höherem  Siliziumeinsatze  an  dem  Umrührstabe 
mehr  oder  weniger  grolle  Mengen  eines  gelben 
Körpers  ab,  der  alle  Eigenschaften  des  oben 
erwähnten  Siliziumsubsnlflds  zeigte;  in  diesen 
Fallen  zeigte  noch  das  Innere  des  Tiegels  nach 
dem  Erkalten  stets  starken  Schwefelwasserstoff- 
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Die  Versuche  zeigen  zunächst,  daß  das  Sili- 
zium als  Entschweflungsiuittel  eine  praktische 
Bedeutung  nicht  haben  kann;  mit  einem  Silizium- 
gehalte von  etwa  6  °/o  vertragt  sich  noch  ein 
Srhwefelgehalt  von  etwa  3  °/°-  Tatsächlich  aber 
i*t  das  Silizium  ein  Entschweflungsmittel,  und 
zwar  scheint  es  in  folgender  Weise  zu  wirken : 

Bei  relativ  niedrigem  Siliziningehalt  ist  die 
Sehwefelabscheidung  lediglich  auf  die  mangelnde 


Legierungsfähigkeitvon  Siliziumeisen  mit  Schwefel- 
eisen und  die  daraus  resultierende  Abscheidung 
eine«  hochschwefelhaltigcn  Eisens  mit  geringem 
Süizinmgehalt  zurückzuführen ;  steigt  der  Silizium- 
gehalt, so  tritt  die  Bildung  und  Verflüchtigung 
irgend  einer  Schwefelsiliziumverbindung  (welcher, 
sei  vorläufig  dahingestellt )  hinzu ;  bei  noch  höhe- 
rem Siliziumgehalt  (die  Grenze  scheint  bei  etwa 
20  °/o  &u  liegen)  wird  wahrscheinlich  sämtlicher 
Schwefel  in  chemischer  Verbindung  mit  Silizium 
verflüchtigt,  so  daß  ein  Eisen  mit  derartig  hohem 
Siliziumgehalt,  vorausgesetzt  natürlich,  daß  sich 
sonst  keine  Fremdkörper  in  wesentlicher  Menge 
in  demselben  befinden,  unter  normalen  Verhält- 
nissen überhaupt  keinen  Schwefel  in  nennens- 
werter Menge  mehr  enthalten  kann. 

Nun  war  es  auffallend,  daß  die  Schmelz- 
produkte Nr.  6,  15  und  16  doch  noch  einen 
verhältnismäßig  hohen  Schwefelgehalt  aufwiesen; 
die  Vermutung  lag  nahe,  namentlich  bei  Nr.  6, 
daß  dieser  Schwefel  nur  als  zufällig  noch  nicht 
ausgeschiedene  Schwefelsilizinmverbindung  vor- 
handen war  und  durch  einfaches  Umschmelzcn 
bei  hoher  Temperatur  und  Umrühren  des  Metall- 
bades sich  entfernen  ließe.  Diese  Vermutung 
hat  sich  bestätigt;  bei  Nr.  6  und  Nr.  15,  wo 
die  Umschmelzungen  vorgenommen  wurden,  ge- 
lang es,  den  Schwefel  bis  auf  Spuren  bezw. 
ganz  zu  entfernen. 

Läßt  man  Ferrosilizium  und  Schwefeleisen 
in  inniger  Vermischung  als  feines  Pulver  auf- 
einander einwirken,  so  gelingt  es,  die  Reaktion 
schon  über  einem  gewöhnlichen  Gebläse  ein- 
treten zu  lassen.  Sie  verläuft  sodann  ganz 
ähnlich,  wie  die  Bildung  von  Schwefeleisen 
durch  Erhitzen  von  Schwefel  mit  Eisenpulver. 
Nach  kurzem  Erhitzen  über  dem  Gebläse  gerät 
die  Masse  an  einem  Punkte  in  lebhaftes  Glühen, 
welches  sich  ziemlich  schnell  auf  die  anderen 
noch  nicht  glühenden  Teile  ohne  weitere  Wänne- 
zufnhr  überträgt.  Dabei  entwickeln  sich  weiße 
Nebel  und  ein  starker  Geruch  nach  Sd*.  Bei 
Berührung  mit  Wasser  entwickelt  die  im  Tiegel 
zurückbleibende  Masse  unter  Aufbrausen  und 
Wärmeabgabe  Schwefelwasserstoff". 

Es  war  klar,  daß  man,  um  die  Schwefel- 
Siliziumverbindung  rein  zu  erhalten,  unter  sorg- 
fältigem Sauerstoff-  und  Feuchtisrkeitsabschluß 
arbeiten  mußte.  Aus  diesem  Grunde  wurden 
die  nnn  folgenden  Schmelzungen  in  einer  Atmo- 
sphäre von  trockenem,  reinem  Stickstoff  vor- 
genommen (Siehe  die  Abbildung  auf  Seite  1130). 

A  ist  eine  Stickstoffbombe,  Ii  ein  U-Rohr 
mit  gelbem  Phosphor,  um  etwaigen  Sauerstoff 
zurückzuhalten;  daran  schließen  sich  zwei 
Trockentürme  ('  und  J>.  ersterer  mit  Natron- 
kalk, letzterer  mit  Chlorkalzium  gefüllt,  zur 
Absorption  von  Kohlensäuro  und  Feuchtigkeit  ; 
K  enthält  Phosphorpentoxyd,  um  die  letzten 
Spuren  von  Feuchtigkeit  zurückzuhalten.  Dann 
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folgt  das  quer  durch  den  beiderseitig  ange- 
bohrten Schmelzofen  gelegte,  innen  und  außen 
glasiert«  Porzellanrohr  F  mit  dem  Porzellan- 
Schiffchen,  in  welchem  die  Schmelzung  vorge- 
nommen wird.   Es  folgen  zwei  mit  Eis  gekühlte 


Kngelröhren,  welche  als  Vorlagen  dienen;  bei 
A'  befindet  sich  ein  dichter  Glaswollpfropfen. 
Die .  Kugelröhre  (»'  ist  zur  Hälfte  mit  Phosphor- 
pentoxyd  gefüllt,  um  zu  verhüten,  daß  Feuch- 
tigkeit durch  Verdunsten  des  in  //  befindlichen 
destillierten  Wassers   in  die  Vorlagen  gelangt. 


J  und  K  enthalten  eine  Auflösung  von  Kad- 
miumazetat in  verdünnter  Essigsaure. 

Das  Porzellanschiffchen   wurde  mit  einem 
innigen  Gemenge  ungefähr  gleicher  Teile  Ferro- 
silizinm  (80,3  °jo  Si)  und  Schwefeleisen  gefüllt 
uud  ein  langsamer,  reiner  Stickstoffstrom  durch 
das   das   Schiffchen   enthaltende  Porzellanrohr 
geleitet.    Nach  etwa  1  '/*  Stunden   wurde  der 
,  Ofen  angezündet  und,  nachdem  er  durchgebrannt 
war,  ganz  langsam  mit  Wind  betrieben.  Bald 
zeigten   sich  zunächst  weiße,   dann   aber  nach 
i  etwa  einer  Minute  rein  gelbe  Nebel,  welche  die 
l  untere   H.'llfte  der  Vorlagen  sowie    der  Ver- 
I  bindungsröhren  mit  einein  zarten,  gleichmäßigen 
,  Überzuge  bedeckten.    Nur  vor  dem  Gaswoll- 
pfropfen  sammelte  sich  das  gelbe  Pulver  in 
etwas  größerer  Menge  an.    .Te  dicker  dort  die 
Schicht  wurde,  um  so  dunkler  färbte  sie  sich, 
bis  sie  schließlich  in  Dunkelbraun  überging.  In 
dem  Kölbchen  J  fiel  Kadmiumsulfld  aus,  während 
i  das  in  //  befindliche  Wasser  sich   ohne  Rück- 
stand   verdampfen    ließ.     Man    muß  daraus 
schließen,   daß  nichts  von  der  Schwefelsiliziuin- 
verbindung  bis  zu  dem  Wasser  gelangt  ist,  sonst 
!  hätte  dieses  unbedingt  beim  Abdampfen  Kiesel- 
säure hinterlassen  müssen.   Der  die  Fällung  des 
Kadiuimnsultids   verursachende  Schwefelwasser- 
;  Stoff  kann  nur  infolge  Zersetzung  der  Schwefel- 
siliziumverbindnng  durch  Spuren  von  Feuchtigkeit 
entstanden  6ein,  welche  sich  noch  im  Apparat 
befinden.    Daher  auch  die  anfängliche  Bildung 
nicht  von  gelben,  sondern  von  weißen  Nebeln 
(Kieselsäure).     Das  in  den  Vorlagen  erhaltene 
Produkt  mußte   also  in  geringer  Menge  durch 
Kieselsäure  verunreinigt  sein. 

Zur  Untersuchung  des  gelben  Körpers  wurde 
nun  zunächst  die  in  der  ersten  Vorlage  be- 
findliche Substauz  durch  feuchte  Luft  und 
schließlich  durch  Wasserdampf  vollständig  zer- 
legt, der  entstehende  Schwefelwasserstoff  in 
Broinsalzsäure  geleitet  und  nach  dem  Ver- 
jagen des  Broms  die  gebildete  Schwefelsäure 
als  Bariumsulfat  zur  Fällung  und  Wägung 
gebracht. 

Dividiert  man  die  gefundenen  Zahlen  für 
Schwefel  und  Silizium  durch  die  entsprechenden 
Atomgewichte,  so  ergibt  sich  als  Verhältnis 
der  Atome: 

S  :  Si  =  2,74  :  2,99. 

Im  Molekül  kommt  also  auf  1  Atom  Schwefel 
1  Atom  Silizium.  Man  muß  in  Betracht  zielieu. 
dass  der  etwas  zu  hoch  gefundene  Wert  für 
Silizium  allem  Anschein  nach  aus  der  er- 
wähnten Verunreinigung  durch  Kieselsäure 
resultiert. 

Daß  Schwefel  und  Silizium  die  einzigeu 
Bestandteile  der  Verbindung  sind,  dieselbe  also 
tatsächlich  mit  dem  von  Colson  dargestellten 
.Silizintnsubsulfid,  Si  S,  identisch  ist,  ergab  sich 
aus  der  folgenden  Untersuchung: 
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Von  der  Hauptmenge,  welche  sich  vor  dem 
ülaswollpfropfen  abgesetzt  hatte,   wurden  drei 
Portionen  in  Wägegläschen  schnell  zur  Wägung  i 
gebracht,  um  eine  Zersetzung  durch  die  Feuch- 
tigkeit der  Luft  nach  Möglichkeit  zu  vermeiden. 
Die  Proben    wurden   in   verdünnter  Kalilauge 
gelöst,  nach   der  Oxydation   durch  Brom  die 
Kieselsäure  durch  wiederholtes  Abdampfen  mit  ; 
Salzsäure  zur  Abscheidung  gebracht,   filtriert  j 
und  im  Filtrat  der  Schwefel  als  Bariumsulfat 
gefällt.    Folgende  Resultate  wurden  erhalten: 

Berechne;    Gcfundi'U    Ocfiindi-n  Gefunden 
"h 

•Silixiain  .  .    46,97       40,75       40,70  40,19 

Schwefel     .    53,03       52,34       52,59  Verunglückt. 

Daß  vor  allen  Dingen  die  Werte  für 
Schwefel  am  ein  geringes  außerhalb  der  Fehler- 
grenze der  Analyse  liegen,  ist  zweifellos  nur 
die  Ursache  einer  minimalen  Verunreinigung 
durch  Kieselsaure. 

Wir  haben  es  also  hier  in  Wirklichkeit  mit 
Silizinrasubsiilfid  zu  tun.  In  Ergänzung  der  von 
Culson  mitgeteilten  Eigenschaften  möchten  wir 
noch  konstatieren,  daß  die  geringste  Menge 
Feuchtigkeit  genügt,  nin  den  Körper  in  Schwefel- 
wasserstoff und  Kieselsäure  zu  zerlegen.  In 
einer  Atmosphäre,  in  der  Phosphorpentoxyd 
stundenlang  sieht  lieb  unverändert  bleibt,  ent- 
wickelt dag  SiliziumsubBulfid  schon  reichlich 
Schwefelwasserstoff. 

Die  Versuche  wurden  mit  Schwefeleisen 
von  etwa  5  7«  S  und  Siliziumeisen  von  etwa 
25  e/e  Si  wiederholt,  wobei  der  durchschnittliche 
Schwefelgehalt  etwa  1,7  "/o.  der  durchschnitt- 
liche Siliziumgehalt  etwa  17°/«  betrug,  und  er- 
gaben dieselben  Resultate. 

Schwefel  und  Kohlenstoff. 

In  erheblich  eingehenderer  Weise  als  mit  dem 
Stadium  dos  Siliziums  nnd  Schwefels  hat  mau 
sich  mit  dem  des  Kohlenstoffs  und  Schwefels  im 
Eisen  beschäftigt,  aber  auch  hier  basieren  unsere 
Kenntnisse  zum  großen  Teil  auf  Vermutungen. 

Karsten*  schließt  ans  Versuchen  im  kleinen, 
daß  der  Schwefel  die  Kohle,  nicht  aber  umge- 
kehrt die  Kohle  den  Schwefel  aus  dem  Eisen 
abzuscheiden  vermag. 

Seine  Meinung  steht  jedoch  ziemlich  ver- 
einzelt da.  Auf  Grund  einer  Reihe  von  Be- 
obachtungen, namentlich  auch  infolge  der  Schmelz- 
versuche  von  Smith  und  W.  Westou  in  Percys 
Laboratorium,**  welche  beim  Zusammenschmelzen 
von  hochgekohltem  Eisen  mit  Schweftieisen  in 
den  ineisten  Fällen  eine  gleichzeitige  Kohlen- 
stoff- und  Scliwefelabnahme  konstatierten,  ge- 
langte man  zu  der  lieuto  fast  allgemein  ver- 
breiteten Annahme,  daß  Kohlenstoff  und  Schw  efel, 

*  Wedding:  . Ausführlii  In  s  Handbuch  di  r  F.isen- 
huttMikunde-  1891  S.  274. 
•*  Ebenda  «.277  bis  281. 


wenn  beide  in  größerer  Menge  im  Eisen  zu- 
sammenkommen, sich  teilweise  verflüchtigen  nnd 
zwar  unter  Bildung  von  Schwefelkohlenstoff. 
Diese  Ansicht  wird  noch  von  Wedding*  nnd 
Ledebur**  vertreten.  Tatsächlich  beobachtet 
hatte  man  zwar  die  Bildung  des  Schwefelkohlen- 
stoffs noch  nicht;  man  begnügte  sich  mit  der 
Vermutung. 

Um  über  dieseu  Punkt  Gewißheit  zu  er- 
halten, wurde  versucht,  die  bei  der  Schmelzung 
von   hochkohlenstoff-   mit  hochschwefelhaltigem 
Eisen  sich   eventuell  bildenden  Abgase  aufzu- 
fangen.   Es  geschah  dieses  in  folgender  Weise : 
Ein   Porzellauschiffchen ,  welches  in  einem 
glasierten  Porzellanrohr  ruhte,  wurde  mit  48  g 
hochgekohltem  Eisen  (4,03  °/o  C,  0,00  °/o  S)  und 
,  24  g  Schwefeleisen  (0,00  °/oO,  20,88  >  S)  in 
iuuiger  Mischung  beschickt.    An  dem  einen  Ende 
j  des  Porzellanrohres  trat  ein  ruhiger  Strom  von 
I  reinem,  trockenem  Stickstoff  ein,  an  das  andere 
;  Ende  schlössen   sich  zunächst  ein  wellenförmig 
:  gebogenes  Glasrohr,  das  iu  eine  Kältemischung 
(Eis  und  Kochsalz)  tauchte,  und  hierauf  zwei 
kleine  Erlemeyer-Kölbchen  mit  reiner  Kalilange 
an.   Nachdem  aller  Sauerstoff  aus  dem  Apparate 
verdrängt  war,   wurde  das  Porzellanrohr  erhitzt 
und,  kurz  bevor  die  Schmelzung  eintreten  mußte, 
ein  kleiner  Wassergasometer  an  das  letzte  Erle- 
meyer-Kölbchen angeschlossen.   Es  erfolgte  bald 
eine  ziemlich  lebhafte  Gasentwicklung.  Weiter 
,  war  nichts  zn   beobachten ;  das  wellenförmige 
Rohr  blieb  vollkommen  trocken.    Nachdem  das 
Porzellaurohr  noch  etwa  eine  Stunde  lang  auf 
Schmelztemperatur   gehalten    war,    wnrde  die 
Wärmezufuhr  unterbrochen  und  das  Rohr  lang- 
sam erkalten  gelassen. 

Die  in  dem  Erleineyer- Kölbchen  befindliche 
Kalilange  wies  bei  der  Untersuchung  an  ab- 
sorbierten (lasen  nur  Kohlensäure  auf.  Es 
konnten  weder  Cyan-  noch  Rhodanverbindungen, 
weder  Sulfide  noch  Sulfite  nachgewiesen  werden. 
Das  in  dem  Gasometer  aufgefangene  Gas  ent- 
hielt außer  Stickstoff  erhebliche  Mengen  Kohlen- 
oxyd. Außer  diesem  war  kein  anderes  Gas  vor- 
handen, weder  Kohlenwasserstoffe  noch  Koblen- 
oxysulfid,  noch  gasförmiger  Schwefelkohlenstoff, 
welche  allenfalls  noch  in  Betracht  gekommen 
wären.  Also  nirgend  auch  nur  die  Spur  einer 
Schwefel  Verbindung ! 

Die  kleine  Eisenmassel,  welche  in  dem  Poi- 
zellanschiffcben  erstarrt  war,  wog  70,1  g  und 
zeigte  zwei  sich  sehr  scharf  voneinander  ab- 
hebende Schichten,  welche  sich  leicht  mit  dem 
Hammer  sauber  voneinander  trennen  ließen; 
die  untere  hatte  weißen  Bruch  und  enthielt 
2,74  °/«  C   neben   2,59  °/o  S,   die  obere  war 

•  Wedding:  ^Ausführliches  Handbuch  der  Eisen- 
hüttenkunde* IH'U  8.  2*3. 

"  Ledebur:  „Eisenhüttenkunde"  3.  Aufl.  1.  Band 
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braun,  von  geringer  Festigkeit  and  enthielt 
0,17  °/o  C  neben  26,13  °/o  S. 

Genau  dieselben  Resultate  lieferten  drei 
weitere  Schmelzungen  mit  den  gleichen  Be- 
schickungen. Die  erstere  wurde  in  derselben 
Weise  ausgeführt  wie  oben  angegeben,  wahrend 
bei  den  beiden  letzteren  das  wellenförmige 
Rohr  und  die  beiden  Erlemeyer-Kölbchen  weg- 
fielen und  außerdem  das  entwickelte  Gas  nicht  ; 
über  Wasser,  sondern  zwecks  einer  exakten 
qualitativen  und  quantitativen  Untersuchung  über 
Quecksilber  aufgefangen  wurde.  Kurz  bevor  die 
Gasentwicklung  beginnen  mußte,  wurde  der  Queck- 
silber-Gasometer angeschlossen  und  der  Stick- 
stoffstrom abgestellt,  sodafi  die  Verunreinigung 
des  sich  entwickelnden  Gases  durch  Stickstoff 
relativ  sehr  gering  ausfallen  mußte.  Die  beiden 
Gasanalysen  ergaben  folgendes  Resultat: 

No.       KohlcDoivd    Kohleuiiure  Sdckttoff 
0 .  %  • . 

I  75,7  14,5  9,8 

II  78,6  15,5  5,9 

Die  entstandenen  kleinen  Eisenmasseln  hatten 
in  allen  Fällen  das  gleiche  Aussehen :  unten 
das  weiße  Kohlenstoffeisen,  darüber  scharf  abge- 
trennt eine  Schicht  von  braunem  Schwefeleisen. 

Auf  diese  Versuche  wird  weiter  unten  zurück- 
gekommen ;  zunächst  sei  es  gestattet,  einige  weitere 
Schmelzungen  mit  interessanten  Resultaten  I 
kurz  anzuführen.  Die  zu  diesen  Schmelzungen 
verwendeten  beiden  Eisensorten  enthielten  als 
einzige  wesentliche  Beimengungen: 

a)  4,56  °/»  C  und   0,04  « 

b)  0,04  „  C    „    13,72  ,  S 

1.  35  g  Eisen  von  Sorte  a)  und  35  g  Eisen 
von  Sorte  b)  wurden  innig  gemischt  und  in  einer 
Atmosphäre  von  reinem  Stickstoff  eingeschmolzen.  | 
Es  erfolgte  eine  verhältnismäßig  geringe,  aber 
doch  deutlich  wahrnehmbare  Entwicklung  eines 
brennbaren  Gases.  Die  erhaltene  Eisonmassel 
wog  69,63  g  und  zeigte  deutlich  zwei  sich 
scharf  voneinander  abtrennende  Schichten;  die 
untere  war  weiß,  hart,  spröde  und  enthielt 
2,39  °/o  Kohlenstoff  neben  3,00  °/o  Schwefel; 
die  obere  war  braun  und  hatte  auch  im  übrigen 
ganz  das  Aussehen  von  Schwefeleisen;  sie 
enthielt  0,17  7o  Kohlenstoff  neben  26,21  °/o 
Schwefel.  Auf  der  Oberflüche  des  Schwefeleisens 
befanden  sich  Spuren  abgeschiedener  Kohle,  die 
auf  dem  Platinbloch  ohne  Rückstand  verbrannte. 

2.  Dieselbe  Beschickung  wie  bei  !  wurde  bei 
beschränktem  Luftzutritt  eingeschmolzen:  das 
Porzellanrohr,  in  welchem  die  Schmelzung  vor- 
genommen wurde,  war  auf  der  einen  Seite  ge- 
schlossen, während  am  andern  Ende  eine  7  mm 
weite  Öffnung  gelassen  war.  Während  des 
Schmelzen»  war  ein  geringes  Funkensprühen 
an  der  Oberfläche  des  flüssigen  Melallbades  zu 
bemerken ;  auch  war  dor  Geruch  nach  schwelliger 
Saure  an  der  Öffnung  des  Porzcllnnmhres  deut- 


lich wahrzunehmen.  Die  erhaltene  Eiseumassel 
wog  68,50  g  und  zeigte,  wie  beim  vorhergehen- 
den Versuche,  zwei  sich  scharf  voneinander  ab- 
bebende Schichten;  auch  hier  war  die  untere 
weiß,  hart,  spröde  und  enthielt  2,08  °jo  Kohlen- 
stoff ueben  3,73  7°  Schwefel;  die  obere,  die 
das  Aussehen  von  Schwefeleisen  hatte,  enthielt 
0,20  7o  Kohlenstoff  neben  24,91  7'o  Schwefel. 

3.  Dieselbe  Beschickung,  wie  bei  1  nnd  2, 
wurde  im  beiderseitig  offenen  Porzellanrohr 
eingeschmolzen,  so  daß  die  Luft  ungehinderten 
Zutritt  hatte. 

Während  des  Schiuelzens,  wobei  bisweilen 
absichtlich  zur  Vermehrung  der  Luftznführung 
etwas  in  das  Rohr  geblasen  wurde,  zeigte  die 
Oberfläche  des  Metallbades  lebhaftes  Funkeu- 
sprnhen;  dabei  trat  an  den  offenen  Enden  des 
Porzellanrohres  ein  erstickender  Geruch  nach 
schwefliger  Säure  auf.  Die  erkaltete  Eisen- 
massel wog  nur  noch  64,48  g.  Also  5,52  g 
d.i.  7,89%  Abbrand!  Das  Eisen  zeigte  keine 
zweierlei  Schichtung,  sondern  hatte  im  ganzen 
Querschnitt  das  gleiche  Aussehen. 

Die  Analyse  ergab  1,48  Kohlenstoff  neben 
2,37  «fe  Schwefel. 

Aus  den  angeführten  Versuchen  geht  hervor, 
daß  die  bisher  fast  allgemein  angenommene  Bil- 
dung und  Verflüchtigung  von  Kohleudisulfid  oder 
etwa  irgend  einer  andern  Schwefel  kohlenstoff- 
verbindung  ein  Irrtum  ist.  Hinsichtlich  des 
Verhaltens  von  Kohlenstoff  und  Schwefel  im 
Eisen  kann  man  vielmehr  folgende  Hypothese 
aufstellen : 

Das  Eisen  hat  große  Neigung,  einerseits 
Kohlenstoff,  anderseits  Schwefel  aufzunehmen, 
bis  ein  gewisser  Sättigungsgrad  eingetreten  ist. 
Große  Mengen  Schwefel  und  große  Mengen 
Kohlenstoff  kö.iuen  jedoch  nebeneinander  nicht 
im  Eisen  bestehen,  und  daher  entspricht,  da  das 
Eisen  eine  größere  Affinität  zum  Schwefel  als 
znin  Kohlenstoff  hat,  jedem  Schwefelgehalt  nur 
ein  erreichbar  höchstes  Maß  von  Kohlenstoff- 
gehali.  Mit  andern  Worten:  Ein  Eisen,  da* 
einen  gewissen  Schwefelgehalt  besitzt,  kann  so 
lange  Kohlenstoff  aufnehmen,  bis  der  diesem 
Schwefelgehalt  entsprechende  Sättigungsgrad  fnr 
Kohlenstoff  erreicht  ist ;  eine  weitere  Aufnahme 
erfolgt  auf  keinen  Fall. 

Tritt  nun  neuer  Schwefel  hinzu,  so  dringt 
dieser,  wenn  man  einen  bildlichen  Ausdruck  ge- 
brauchen darf,  in  das  Eisen  ein,  während  er 
in  dein  Maße,  als  er  sich  Zutritt  erzwingt,  den 
Kohlenstoß'  hinausdrängt,  und  zwar  dauert  diese 
Verdrängung  des  Kohlenstoffs  fort,  bis  sämt- 
liches Eisen  sich  mit  Schwefel  gesättigt  hat. 
also  Schwefeloisen  entstanden  ist,  das  nur  noch 
ganz  geringes  Lösungsvermögen  für  Kohlenstoff 
hat.  (Mit  einem  Schwefelgehalte  von  etwa  26  % 
verträgt  sich  nur  noch  ein  Kohleustoffgehalt  von 
etwa  0,17  %  ). 
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Ist  jedoch  der  Sättigungsgrad  für  Kohlen- 
stoff noch  nicht  erreicht,  so  wandert  der  durch 
die  Bildung  von  Schwefeleisen  verdrängte  Kohlen- 
otoff so  lange  an  die  Stellen,  wohin  der  Schwefel 
noch  uicht  gelangt  ist,  bis  hier  der  Sättigungs-  i 
grad  für  Kohlenstoff  erreicht  ist;  diese  Tatsache 
hat  ja  bereits  Karsten*  festgestellt. 

Etwas  anders  Hegt  die  Sache,  wenn  der 
Schwefel  nicht  als  solcher,  sondern  als  fertig 
gebildetes  Schwefeleisen  zur  Anwendung  gelaugt. 
Reines  Eisen  legiert  Bich  bekanntlich  in  jedem 
Verhältnis  mit  Schwefeleisen.  Diese  Legierungs- 
fobigkeit  wird  aber  sehr  erschwert,  wenn  statt 
reinen  Eisens  solches  mit  hohem  Kohlenstoff- 
gehalt vorliegt. 

Das  hochgekohlte  Eisen  hat  an  sich  nur  eine 
sehr  geringe  Neigung,  sich  mit  Schwefeleisen 
in  legieren,  und  letzteres  muß  sich  daher  seinen 
Zutritt  in  das  Eisen  gleichsam  erzwingen,  in- 
tern es  nach  und  nach  den  Kohlenstoff  hinaus- 
drängt. Diese  Verdrängung  wird  noch  verlang- 
samt infolge  des  erheblichen  Unterschiedes  im 
spei,  Gewicht.  (Schwefeleisen  hat  das  spez. 
Gewicht  4,84 ;  Gußeisen  etwa  7,2.)  Das  Schmelz- 
resnltat  wird  also  im  allgemeinen,  d.  h.  wenn 
nicht  sehr  geringe  Mengen  Schwefeleisen  zur 
Anwendung  kommen  bezw.  sehr  lange  geschmolzen 
wird,  folgendes  sein :  Unten  Eisen  mit  einem 
^wissen  Schwefelgehalte  und  dem  für  diesen 
Schwefelgehalt  erreichbar  höchsten  Maß  an 
Kohlenstoffgehalt;  darüber  eine  Schicht  Schwofel- 
ei*en  (das  seinerseits  eine  sehr  geringe  Menge 
Kohlenstoff  —  nach  obigen  Versuchen  etwa  0,2  % 
—  angenommen  hat). 

Kommt  der  Schwefel  nicht  als  Schwefeleisen, 
sondern  als  Legierung  von  Eisen  mit  Schwefel- 
eisen zur  Anwendung,  so  tritt  die  mangelnde 
Legierongafahigkeit  hochgekohlten  Eisens  für 
Schwefeleisen  durch  die  Abscheidnng  des  letzteren 
zatage,  wie  die  auf  Seite  1 1 32  beschriebenen  Ver- 
suche 1  und  2  sehr  deutlich  erkennen  lassen. 

Die  ziemlich  auffallende  Tatsache,  daß  bei 
den  oben  bereits  erwähnten  Versnchen  von  Smith 
und  W.  Weston  nirgends  eine  Abscheidung  von 
Schwefeleisen  bemerkt  wurde,  läßt  sich  dadurch  er- 
klären, daß  diese  nichtbei  Sauerstoffabschlnß  arbei- 
teten. Jeder,  der  einmal  Schwefeleisen  geschmolzen 
hat,  wird  die  Beobachtung  gemacht  haben,  daß 
schon  bei  verhältnismäßig  niedriger  Temperatur, 
wo  das  Schwefeleisen  kaum  geschmolzen  ist, 
*ich  ein  deutlicher  Geruch  nach  schwefliger 
SAnre  bemerkbar  macht,  der  von  verbranntem 
Schwefeleisen  herrührt.  Wenn  sich  also  da« 
Schwefeleisen  schon  bei  so  niedriger  Temperatur 
oxydiert,  um  wieviel  energischer  muß  dann  die 
Einwirkung  des  Sauerstoffs  bei  der  im  Schmelz 
•jfen  herrschenden  Temperatur  sein,   wo  da» 

*  Weddin*:  „Ausführliches  Handbuch  der  Eisen- 
hüttenkunde- 1891  8.  275. 


Schwefeleisen  einige  100°  über  seinen  Schmelz- 
punkt erhitzt  ist!  Das  an  der  Oberfläche  schwim- 
mende Schwefeleisen  wird  also  auch  wohl  hier, 
bevor  es  Zeit  hatte,  sich  vollständig  mit  dem 
hochgekohlten  Eisen  unter  Kohlenstoffabschei- 
dung  zu  legieren,  durch  den  Sauerstoff  der  Luft 
verbrannt  sein. 

Daher  die  gleichzeitige  Kohlenstoff-  und 
Schwefelabnahme,  welche  bekanntlich  zur  falschen 
Annahme  der  Bildung  von  Schwefelkohlenstoff 
führte. 

Die  Schmelzversuche  Nr.  2  und  3  auf  S.  113*, 
die  angestellt  wurden,  um  den  Einfluß  der  atmo- 
sphärischen Luft  auf  das  ausgeschiedene  Schwefel- 
eisen kennen  zu  lernen,  zeigen  deutlich  dessen  all- 
mähliche Verbrennung.  Während  bei  Versuch  1,  . 
wo  unter  Sauerstoffabschluß  gearbeitet  wurde, 
die  Gewichtsabnahme  nur  0,53  %  beträgt  und 
sich  dnreh  die  Austreibung  von  Kohlenstoff  (und 
Sauerstoff  [?  siehe  weiter  unten])  erklärt,  steigt 
sie  bei  Versuch  2,  wo  nur  eiue  geringe  Luft- 
zufuhr möglich  war,  auf  2,14  %  ;  bei  Versuch  3, 
wo  allerdings  der  Luftzutritt  noch  künstlich  er- 
höht wurde,  fand  sich  überhaupt  kein  ausge- 
schiedenes Schwefeleisen  mehr,  es  war  vollstän- 
dig verbrannt. 

Nun  bleibt  noch  die  Beantwortung  einer 
Frage  übrig:  Wie  ist  das  bei  den  Schmelzungen 
sich  bildende  brennbare  Gas  entstanden?  Es 
ist  mit  Sicherheit  anzunehmen,  daß  die  ver- 
hältnismäßig geringen  Mengen  Stickstoff  ans  der 
Bombe  herrühren,  also  mit  dem  eigentlichen  Gas 
nichts  zu  tun  haben.  Ebenso  sicher  kann  man 
annehmen,  daß  das  Gas  —  zu  etwa  */;,  aus 
Kohlenoxyd  und  Vs  ans  Kohlensäure  bestehend 
—  ein  Oxydationsprodukt  des  primär  durch  den 
Schwefel  abgeschiedenen  Kohlenstoffs  ist;  denn 
eventuell  vorher  im  Eisen  gelöst  gewesenes 
und  dann  ausgetriebenes  KohlenoxydgaB  könnte 
höchstens  einen  verschwindend  kleinen  Bruch- 
teil des  erzeugten  Gases  ausmachen.  Möglicher- 
weise hat  sich  der  Vorgang  in  der  Weise  ab- 
gespielt, daß  der  durch  den  Schwefel  aus  dem 
Eisen  verdrängte  Kohlenstoff  die  ja  fast  in 
jedem  Eisen  befindlichen  Oxyde  reduziert  hat.* 
Fassen  wir  die  gewonnenen  Kesultate  noch- 
mals zusammen,  so  sehen  wir,  daß  sich  bezög- 
i  lieh  des  Siliziums  die  Vermutungen  Ledeburs 
bestätigt  haben;  unter  gewissen  Bedingungen 
erfolgt  tatsächlich  die  Abscheidung  bezw.  Ver- 
flüchtigung von  Schwefelsiliziuraverbindungen. 
Was  jedoch  die  Einwirkung  des  Kohlenstoffs  auf 
den  Schwefel  im  Eisen  betrifft,  so  befand  man 
sich  im  Irrtum  bezüglich  der  Annahme,  daß  der 
Kohlenstoff  unter  Bildung  von  Schwefelkohlen- 
stoff den  Schwefel  verflüchtige.  Kohlenstoff  wirkt 
nicht  direkt  entschwefelnd. 

•  Vergl.  Ledebur:  „Leitfaden  für  Eiseuhütten- 
|  laboratorien"  5.  Auflage  S.  106. 
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Manganerz  als  Entschweflungsmittel  im  Kupolofen. 

Von  F.  Wüst,  Aachen. 


Der  Kupolofenbelrieb  ist  in  Deutschland  im 
Vergleich  zu  den  amerikanischen  Verhältnissen  ein 
viel  ungünstigerer  infolge  des  höheren  Schwefel- 
gchalles  des  zur  Verfügung  stehenden  Koks.  Der 
Ruhrkoks  weist  Schwefelgehalte  auf,  die  zwischen 
0.7  bis  1,3  %  schwanken,  während  amerika- 
nischer Koks  meist  kaum  die  untersten  Grenz- 
zahlen des  deutschen  Materiales  erreicht  und  man 
mit  der  Annahme  nicht  sehr  fehl  geht,  dafs  der 
amerikanische  Koks  nur  etwa  halb  so  viel  Schwefel 
enthüll,  wie  der  deutsche.  Hieraus  resultieren 
viele  Unzulräglichkeikn  für  den  deutschen  Giefserei- 
Ingenieur.  Er  hat  zur  Bekämpfung  des  ungünstigen 
Einflusses  des  Schwefels  auf  die  Beschaffenheit 
seiner  Gufsstücke  einen  siliziumreichen  und  nament- 
lich einen  manganreichen  Einsatz  im  Kupolofen 
nötig,  wodurch  seine  Gufsstücke  mit  Fremdkörpern 
beladen  werden,  deren  ungünstige  Einflüsse  sich 
summieren  und  die  Herstellung  tadelloser  Erzeug- 
nisse für  den  Giefsereimann  sehr  erschweren. 

Man  sollte  nun  glauben,  dafs  diese  Verhält- 
nisse die  deutschen  Giefserei- Ingenieure  schon 
längst  veranlafst  hätten,  dahin  zu  wirken,  dafs 
für  Giefsereikoks  ein  oberer  Schwefelgehalt  fest- 
gelegt wird,  so  dafs  die  Kokereien  nur  gut  ge- 
waschene Kohlen  zur  Herstellung  von  Giefserei- 
koks zu  verwenden  gezwungen  wären.  Auffallender- 
weise sind  jedoch  in  dieser  Richtung  von  den 
beteiligten  Kreisen  bisher  noch  keine  Schritte  erfolgt. 

Um  die  Asche  sowie  den  am  Roheisen  haf- 
tenden Sand  zu  verschlacken,  ist  ein  Zuschlag 
von  Kalkslein  beim  Kupolofenschmelzen  nötig, 
durch  welchen  ein  Teil  des  Koksschwefels  un- 
schädlich gemacht  werden  kann.  Nach  Versuchen 
des  Hrn.  Sul  zer- Grofsm  an  n  in  Winterlhur, 
deren  Ergebnisse  mir  freundlichst  zur  Verfügung 
gestellt  wurden,  sland  die  Aufnahme  des  Koks- 
schwefels bei  wechselndem  Kalksteinzuschlag  in 
umgekehrtem  Verhältnis  zur  Menge  des  zugesetzten 
Kalksteins,  wie  aus  folgenden  Versuchsresultaten 
des  genannten  Herrn  hervorgeht: 

Kalksteinzuschlag  in 

Pro*,  des  Koks   .     0    6,0    13,3    20    26,6  33,3 

Vom  Eisen  aufge- 
nommen. Schwefel 
(in  Prozenten  des 

Koksschwefels)    .  59    50      35    37      16  14 

Schlackenmenge   kg  2,4    2,9    5,65    6,3     7,9  8,0 

Man  sieht  aus  den  Ergebnissen  dieser  inter- 
essanten Versuche,  dafs  man  unter  normalen  Um- 
stünden mit  einer  Schwefelaufnahme  von  20  bis 
10  %  des  Koksschwefels  zu  rechnen  hat.  Ein 
Kalkzusatz,  der  höher  hst  als  20  bis  25  %  des 
Koksgewichtes,  vermehrt  die  Schlackenmenge  all- 
zusehr, wodurch  Unzutrüglichkeiten  bei  der  Ofen 


bedienung  entstehen,  aufserdem  wird  sodann  die 
Schlacke  sehr  schwerschmelzig,  so  dnfs  sie  nur 
schwielig  aus  dem  Ofen  zu  entfernen  ist.  Die 
Formöffnungen  sind  schwierig  offen  zu  hallen,  uml 
es  tritt  leicht  unregelmäfsiger  Gang  des  Ofens  ein. 
Steigt  der  Kalkgehall  der  Schlacken  über  28  bis 
30  "jo  und  geht  der  Kieselsäuregehalt  erheblich 
unter  15  bis  43  %  herunter,  so  sind  die  Schlacken 
gewöhnlich  sehr  schwer  schmelzbar  und  machen 
Schwierigkeiten  im  Betriebe.  Nur  wenn  der  Wind 
etwas  erhitzt  wird,  ist  es  möglich,  mit  solchen 
Schlacken  dauernd  zu  schmelzen  und  Verhältnis- 
mäfsig  viel  Schwefel  zu  verschlacken. 

Ein  weiterer,  dieSchwefelaufiiahme  begünstigen- 
der Umstand,  der  meines  Erachtens  viel  zu  wenig 
Beachtung  findet,  liegt  darin,  dafs  das  Roheisen, 
die  Trichter  und  Eingüsse  mit  anhallendem  Sande 
verschmolzen  werden.  Wenn  es  ja  noch  gute 
Wege  hat,  dafs  das  Roheisen  in  Kokillen  gegossen 
und  nur  nach  der  Analyse  gekauft  wird,  so  könnten 
die  Giefsereibesitzer  ihr  Augenmerk  mehr  auf 
diesen  Gegenstand  lenken,  da  der  anhaftende 
Sand  Kalkslein  zum  Verschlacken  nötig  bat,  und 
dadurch  die  Kupolofenschlacke  die  zur  Schwefel- 
aufnahme erforderliche  Basizität  nur  auf  Kosten 
unverhällnismäfsiger  Vermehrung  der  Schlacken- 
menge erhalten  kann.  Eine  grofse  Menge  flüs- 
siger Schlacken  ist  für  die  Schwefelaufnahme  aus 
leicht  ersichtlichen  Gründen  günstig.  Die  Maximal- 
schwefelgehalte einer  kalkhaltigen  (25  bis  30  %) 
Kupolofenschlacke  sekwanken  nach  meinen  Unter- 
suchungen von  0,2  bis  0,25  % .  Je  mehr  Schlacke 
gebildet  wird,  deslo  günstiger  sind  die  Umstände 
für  dieSchwefelverschlackung.  Zu  grofse  Schlacken- 
mengen, mehr  als  5  kg  Schlacke  auf  100  kg 
Eisen,  sind  jedoch,  wie  oben  angeführt,  nicht 
tunlich. 

Neuerdings  ist  nun  ein  neues  Mittel  zur  Be- 
seitigung der  Schwefelkalamität  von  Direktor 
I\  Reusch,  Friedrich  Wilhclmshütte,  Mülheim 
(Ruhr),in  .Stahl  und  Eisen*  1902,  Heft  8  S.  415, 
angegeben  worden,  das  geeignet  ist,  auf  verhältnis- 
mäfsig  einfache  Wreise,  ohne  grofse  Kosten,  Ab- 
hilfe zu  schaffen. 

Hr.  Reusch  halle  die  Liebenswürdigkeit,  mir 
von  seinen  Versuchen  vor  der  Veröffentlichung 
derselben  Kenntnis  zu  geben,  und  veranlagte  ich 
eine  kleine  Giefserei,  welche  hauptsächlich  kleinen 
Maschinengufs  anfertigt,  das  Mittel  anzuwenden. 
Der  Ofen,  in  welchem  die  Versuche  Ende  Oktober 
1901  begonnen  wurden,  ist  ein  Herbertzofen  von 
800  mm  Durchmesser.  Der  Satz  beträgt  600  kg 
Roheisen,  36  bis  38  kg  Koks,  5  kg  Manganerz, 
0   kg  Kalkslein.    Der  Koks   stammt  von  Zeclie 
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Holland.  Asche  10,1  bis  ll,5#,  Schwefel  0,9 
bis  1.0  %. 

Das  Manganerz  halte  folgende  Zusammen- 
seliung: 


MnOt  . 

CaO  . 
Ca  SO« 
B«S0i  . 


91,00 
0.89 
0.63 
0,59 
0,94 


SiO, 
PtO» 
CO,. 
AI.0j 


>h 
8,59 
0,25 
0,89 
1,20 


Die  Proben  wurden 
30.  Oktober  1901  bis  22 
laufend  entnommen  und  analysiert, 
folgende  Werte: 


während   der  Zeit  vom 
Juni  1903  der  Giefserei 
Sie  ergaben 


Nr.;  Si 


Mn 


s 


I 


Nr.  Si 


Mn 


s 


1 

■> 
s 
i 

H 
7 
s 

i< 

Im 
11 
12 
13 
U 
15 
16 
17 
ls 
19 
_ij 
21 


2,16 
2,21 
2,08 
2,21 
2,08 


0,86  1  0,051  !'  23  2,16  0,57  0,040 

0,78    0,066  '  24  i  2,14  0,59  0,069 

1,01  1 0,132  25  2,03  0,52  0,064 

0,74    0,081  '   26  2,21  0,60  ,  0,055 

0,84    0,069  27  2,01  0,72  0,053 

2,06  I  0,83    0,071  .   28  2,25  0,95  0,048 

2,36  I  0,75    0,061  |   29  2,24  0,69  0,044 

2.08  0.70   0,072  1   30  2,14  0,95  0,041 

2.32  0.81  0,085  81  ,  2,18  0,68  0,050 
2,98  1.00  0.057  j  32  2,41  0,62  0,046 
2.26     0,70   0,048  33  2,17  1,02  0,040 

2.09  0,70  J  0,066  \  

2.33  i  0,89   0,062  84  1,94  0,64  0,082 

2.10  0,83  !  0,063  35  1,73  0,69  0,089 
2.06  0,61  0,042  36  1,91  .  0,59  0,082 
2,03  I  0.59  0,058  37  1,69  I  0,76  0,088 
1,89     0,60   0,050  I   38  1,67  i  0,65  0,074 

,  2,27     0,69  1  0,044  39  1,66  0,57  0,098 

1,77  j  0,66   0,040  I   40  1,74  ,  0,59  0,074 

2,16  !  0,63  ,  0,065  j   41  1,60  |  0,64  1 0,099 

2,22     0,67    0,063  42  1,76  0,76  0,065 

:  2,07  |  0,66    0,052  |   43  1,89  j  0,64  0,119 

ßei  den  Güssen  von  Nr.  34  ab  wurden  nar  etwa 
2,5  kg  Manganerz  auf  600  kg  Eisen  zugesetzt. 

Das  Mittel  aus  den  ersten  33  Gußstücken,  mit 
5  kg  Manganerzznsatz  geschmolzen,  ist  folgendes : 

Si  =  2,18  Mn  =  0,75  •/.,  S  ^=  0,0595  •/., 
lujenige  ans  den  Proben  mit  2,5  kg  Manganerz : 

8i  =  l,75>,    Mn^0,65>,    S  =  0,0865  •/«, 
du  Gesamtmittel  aus  allen  43  Proben : 

8i  =  2,08°/o,    Mn  =  0,72  >,         0,064  7». 

Diese  sich  über  einen  längeren  Zeitraum  er- 
streckenden, regelmässig  vorgenommenen  Unter- 
suchungen zeigen  deutlich,  dafs  in  dem  Zusatz 
des  Manganerzes  ein  vorzügliches  Entschweflungs- 
mittel gefunden  ist. 

Die  gefallenen  Schlacken 
untersucht.  Utl  190g 

an 

SiO»   54,96 

AliO»  ....  6,05 

FeO   16,91 

MnO    ....  10,72 

CaO  .  .  .  .  10,12 

MgO   ....  0,87 

S   0,25 

Die  Zusammensetzungen  der  beiden  Schlacken, 
deren  Entstehung  ein  Jahr  auseinander  liegt,  stimmen 
sehr  gut  überein  und  ergeben,  dafs  der  Betrieb 
in  gleichbleibender  Regelmäfsigkeit  gehandhabt 


wurden  ebenfalls 

Mal  1903 

»,'. 
54,06 

7,82 
14,51 
12,68 

9,64 

0,32 

0,25 


wurde.  Die  Schlacke  ist  ziemlich  sauer  ;  ihr  Kiesel- 
säuregehalt beträgt  55  %,  trotzdem  hat  sie  eine 
nicht  unbeträchtliche  MengeSchwefel  aufgenommen. 
Diese  Schwefelaufnahme  ist  in  erster  Linie  dem 
Manganoxydulgehalt  zuzuschreiben,  obgleich  die 
beträchtlichen  Mengen  Eisenoxydul  ebenfalls  an 
der  Schwefelabscheidung  beteiligt  sein  werden, 
während  der  verhältnismäfsig  geringe  Kalkgelialt 
hierbei  wenig  mitgewirkt  haben  dürfte.  Der  hohe 
Gehalt  an  Eisenoxydul  zeigt  die  stark  oxydierende 
Wirkung  der  beim  Herbertzofen  entstehenden, 
häufig  noch  freien  Sauerstoff  besitzenden  Verbren- 
nungsprodukte. Ferner  geht  daraus  hervor,  dafs 
die  Temperatur  im  Ofen  nicht  sehr  hoch  war, 
da  sonst  das  Eisenoxydul  der  Schlacke  durch  den 
immerhin  hohen  Mangangehalt  des  Eisens  redu- 
ziert worden  wäre.  Nur  eine  Schlacke  mit  viel 
Manganoxydul  ist  in  dieser  niederen  Temperatur 
dünnflüssig  genug,  um  keine  Schwierigkeiten  beim 
Kupolofenbetriebe  zu  verursachen. 

Um  Vergleiche  mit  den  Schwefelgehallen  von 
Gufsslücken  zu  erhalten,  deren  Material  ohne 
Zusatz  von  Manganerz  geschmolzen  wurde,  sind 
in  nachstehender  Tabelle  die  Schwefelgehalte  von 
185  Gufsslücken,  welche  sämtlich  unter  Verwen- 
dung von  Ruhrkoks  hergestellt  wurden  und  die 
von  27  verschiedenen  Firmen  stammen,  in  6  Grup- 
pen aufgeführt. 


» 

a. 
«  o. 

!S 

Sc 

£  *  l 
1      £  ►  - 

*  £ 

_  19 

12 

D 

s 

a  S 

*m  N 

Mittler«  ZuMmmen- 
•eUnsg  ^ 

Äs 

°  *  $ 

2  9 

S° 

O 
«■ 

A, 

81 

Mn 

8 

I 
II 
III 

IV 
V 
VI 

!  0,040— 0,070 
0,071-0,100 
,0,011-0,130 
'0,131-0,160 
0,161  -0.190 
0,191—0,400 

21 
77 
48 
20 
9 
10 

11,4 
41,6 
26,0 
10,8 
4,8 
5,4  ] 

1,83 

1,71 
1,56 
1,69 
1,57 
1,60 

0,59 
0,58 
0,65 
0,59 
0,63 
0,88 

0,060 
0,065 
0,114 
0,145 
0,173 
0,273 

Ges.  Mittel : 

185 

100,0 

1,66 

0,62 

0,111 

Diese  Zusammenstellung  ist  sehr  lehrreich; 
sie  zeigt  als  mittleren  Schwefelgehalt  0, 1 1 1  % , 
während  der  mittlere  Schwefelgehalt  der  unter 
Verwendung  von  Manganerz  hergestellten  Gufs- 
stücke  nur  0,064  %  ergibt.  Die  entschwefelnde 
Wirkung  des  Manganerzes  dürfte  aus  dieser  Gegen- 
überstellung mit  aller  Deutlichkeit  hervorgehen, 
und  haben  die  Versuche  des  Hrn.  Reusch  dadurch 
eine  weitere  Bestätigung  gefunden.  Auf  die 
Gruppe  l  mit  0,04  bis  0,070  %  S  kommen  hier 
65,1  %  Gufsstücke,  auf  Gruppe  II  mit  0,071  bis 
0,100  %  S  30,2  «b  und  auf  Gruppe  III  mit  0,101 
bis  0,130  %  S  nur  noch  4,6%. 

Will  man  die  Verwendung  von  Manganerz 
vermeiden,  wodurch  immerhin  eine  Mehrausgabe 
verursacht  wird,  so  kann  man  sich  dadurch 
einigermafsen  helfen,  indem  man  der  Gattierung 
ein  manganreiches  Eisen  (Spiegcleisen)  in  einem 
solchen  Verhältnis  zusetzt,  dafs  der  Mangangehall 
derselben  etwa  1  %    beträgt.    Hiervon  werden 
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mindestens  etwa  0,25  kg  beim  Schmelzen  oxydiert, 
die  0,3-2  kg  MnO  bilden,  so  dafs  der  MnO-Ge- 
halt  der  Schlacke  etwa  5  %  betragen  wird. 

Je  weniger  Silizium  die  Gattierung  enthält, 
desto  mehr  nimmt  nach  meinen  Beobachtungen 
das  Eisen  beim  Schmelzen  Schwefel  auf.  Die 
ersten  drei  Gruppen  der  Tabelle  zeigen  dies  deut- 
lich. Mit  steigendem  Schwefelgehalt  nimmt  der 
Siliziumgehalt  ab.    Die  Gruppen  IV  und  V,  welche 


nur  20  %  der  Gufsstücke  einschliefsen,  können,  als 
bei  anormaler  Betriebsweise  erfolgt,  hier  aufser 
Anschlag  bleiben.  Man  wird  also  gut  tun,  bei 
Siliziumgebaltcn  der  Gufsstücke  von  1,0  bis  1,5% 
den  Mangangehalt  der  Gattierung  auf  etwa  1,2  % 
zu  steigern.  Das  im  Eisen  verbleibende,  nicht 
oxydierte  Mangan  wird  sodann  während  des  Ab- 
stehens  des  Bades  durch  Bildung  von  Schwefel- 
mangan noch  weiter  entschwefelnd  einwirken  können. 


Veränderung  des  Gußeisens  durch  anhaltendes  Glühen. 

Von  F.  Wüst,  Aachen. 


Untersuchungen  hierüber  sind  bislang  nur 
spärlich  angestellt  worden,  so  dafs  das  Verhalten 
der  verschiedenen  Gufseisensorten  gegenüber  den 
oxydierenden  Einflüssen  bei  langandauerndem 
Erhitzen  noch  wenig  bekannt  ist  und  die  Her- 
Stellung  feuerbeständigen  Gusses  rein  empirisch 
ohne  Anwendung  wissenschaftlich  festgestellter 
Leitsätze  vor  sich  geht.  Die  Verwendung  des 
Gufseisens  zur  Herstellung  feuerbeständigen  Ma- 
terials ist  mit  der  Zeit  trotz  Verschwindens  der 
eisernen  Winderhitzer  eine  umfangreichere  ge- 
worden und  ist  dem  Gufseisen  als  Konstruktions- 
material der  Dampfüberhilzer  ein  neues  An- 
wendungsfeld erstanden. 

Nachstehende  Untersuchungen  sollen  als  Bei- 
trag zur  Klärung  der  Präge  dienen,  welche  Ver- 
änderungen das  Gufseisen  beim  Glühen  erleidet. 
Das  Material  zur  Untersuchung  entstammt  einer  Öl- 
gasretorte,  deren  Abbildung  nachstehend  zu  sehen 
ist.  Die  eingezeichneten  Nummern  in  derselben 
zeigen  an,  an  welcher  Stelle  das  Material  zur 
Untersuchung  entnommen  wurde. 

I  II  III  IV 

Geaauitkohlenstoff    .  3.39  3,33  3,04  0,50 

Graphit   0,48  —        —  — 

Graphit  u.Teroperkohlc    —  1,05  2,10  0,47 

Gebundene  Kohle  .  .  2,91  2,28  0,94  0,03 

Silizium   0,73  0,70  0.66  0,49 

Mungan   0,48  0,46  0,44  0,39 

Phosphor   0.081  0,074  0,073  0,079 

Schwefel   0,128  0,159  0,230  0,498 

Sauerstoff   0,05  0,12  0,35  0,75 

Analyse  I  gibt  die  ursprüngliche  Zusammen- 
setzung des  Gufsstücks  an,  da  man  mit  der  An- 
nahme nicht  fehl  gehen  wird,  dafs  das  Material 
der  Ohren  der  Retorte,  welche  der  Einwirkung 
der  Feuergase  nicht  ausgesetzt  worden  sind,  keine 
molekularen  Umlagerungen  erlitten  hat.  Von  dem 
Gesamtkohlenstoffgehalt  sind  nur  0,48  %  in 
graphilischer  Form  anwesend,  was  in  Anbetracht 
der  Wandstärke  und  des  SiGehalts  von  0,73  % 
auffallend  wenig  ist.  Es  wird  das  Vorhandensein 
von  etwa  80  %  des  Gesamtkohlenstoffs  in  Form 
von  Härlungs-  und  Karbidkohle  hauptsächlich  auf 


Rechnung  des  hoben  Schwefelgehalts  zu  setzen 
sein.  Das  Gufsstück  hat.  abgesehen  von  dem 
Gehalt  an  Graphit,  die  Zusammensetzung  von 
Tempergufs,  wie  ein  Vergleich  mit  einigen  von 
mir  ausgeführten  Analysen  von  ungetemperten 
Gegenständen  leicht  ergibt. 

Sr.  I  Nr.  II         Kr.  III 

Gesamt-C.  .  .  3,3S  3,27  3.40 

Si   0,66  0,73  0,90 

Mn   0,25  0,19  0,15 

P   0,076  0,098  0,049 

S   0,087  0,144  0,246 

Die  Gufsstücke  stammen  von  verschiedenen 
Firmen.  Probe  Nr.  I  ist  aus  dem  Tiegel, 
Nr.  II  und  III  aus  dem  Kupolofen  gegossen. 
Die  Vorgänge,  welche  sich  heim  Betrieb  der  Ul- 
gasretorte  durch  Einwirkung  der  Feuergase  ab- 
spielten, sind  ganz  genau  dieselben,  wie  beim 
Temperprozefs.  Hier  handelt  es  sich  um  die 
Einwirkung  gasförmiger  Oxydationsmittel,  Sauer- 
stoff, Kohlensäure,  Wasserdampf  und  Schweflige 
Säure,  während  dort  feste  Körper,  Oxyde  des 
Eisens  die  Umwandlung  herbeiführen. 

Die  gebundene  Kohle  im  festen  Eisen  wird 
durch  Oxydationsmittel  nicht  beeinflufst.  Bei  an 
hallendem  Glühen  bei  Temperaturen  von  800 
bis  850°  C.  kann  der  Kohlenstoff  nicht  mehr  in 
Lösung  bleiben,  er  scheidet  sich  in  selbständiger 
Form,  dem  Auge  als  kleine  Pünktchen  sichtbar, 
aus  dem  Eisen  aus.  Die  ßruchfläche  verliert 
ihre  weifsc  Farbe,  sie  bekommt  ein  gesprenkeltes 
Aussehen.  Diese  durch  Glühen  entstandene  Kohlen- 
slofform  nennt  Le  deb  u  r  Temperkohle;  sie  unter- 
scheidet sich  durch  die  Art  ihrer  Bildung  von  der 
Rraphitischen  Kohle,  aufserdem  noch  dadurch,  dafs 
ihre  einzelnen  Teilchen  nicht  nach  Kristallisation.*- 
geselzen  angeordnet  sind.  Man  nennt  die  Temper- 
kolile  aus  diesem  Grunde  auch  amorphe  Koble. 

Der  Vorgang  beim  Glühen  spielt  sich  nun  in 
zwei  Phasen  ab:  Zuerst  findet  die  Aussaigerunit 
festen  Kohlenstoffs  statt  und  sodann  wird  dieser 
ausgeschiedene  Kohlenstoff  durch  die  oxydierenden 
Gase  der   Feuerung  vergast.    Die  ausgeführten 
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Analysen  zeigen  deutlich  diese  Vorgänge.  Nr.  I 
enthält  14  %  des  Gesamtkohlenstoffs  in  der 
selbständigen  Form  des  Graphits,  Nr.  II  zeigt 
31  °;o  selbständigen  Kohlenstoff.  Der  Zuwachs 
tii  auf  die  Bildung  von  Temperkohle  zu  setzen. 
Wir  haben  hier  also  14%  Graphit  und  17% 
Temperkohle.  Bei  Nr.  III  steigt  der  Gehalt  an 
ausgeschiedenem  Kohlenstoff  auf  70  °/o,  wovon 
wieder  14  %  auf  Graphit  und  56  %  auf  Temper- 
kohle kommen.  Bei  Nr.  IV  ist  dagegen  beinahe 
amtlicher  Kohlenstoff  (98  %)  in  selbständiger 
Form  anwesend.  Sobald  sich  die  Temperkohle 
gebildet  hat,  kann  die  Vergasung  des  Kohlen- 
stoffs Platz  grei- 
*  -      fen.    Bei  Nr.  II 

 ..2*0..  .       _„  jgj   der  Gegaml. 

kohlenstoffge- 
halt  noch  ebenso 
grofs ,   wie  bei 
Nr.  I;  erst  Nr.  III 
zeigt   eine  Ab- 
nahme um 
0,35  %.  Am 
Boden  der  Re- 
torte   hat  der 
Kohlenstoff  da- 
gegen um 
2,89  %,  oder 
um   82  %  des 
ursprünglichen 
Gehalts  abge- 
nommen. Stücke 
aus  dem  Boden 
der  Retorte  wa- 
ren schmiedbar. 
Die  geschilder- 
ten Vorgänge 
sind  dieselben, 
wie    bei  dem 
Glübfrischver- 
fahren,  das  um 

die  Mitte  des  vorigen  Jahrhunderts  an  verschie- 
denen Stellen  in  verschiedenen  Ländern,  haupt- 
sächlich aber  von  Tunner  in  Österreich  zur 
Herstellung  von  Stahl  aus  weifsem  Roheisen  aus- 
geübt wurde. 

Das  Eisen  selbst  unterliegt  ebenfalls  der  Oxy- 
dation, wie  die  Sauerstoffzunahme  der  verschie- 
denen Proben  deutlich  ergibt.  Ob  die  Oxydation 
sich  auch  schon  auf  die  sonstigen  Begleiter  des 
Eisens,  Silizium,  Mangan  und  Phosphor,  erstreckt 
und  sich  schon  Manganoxydul  und  Eisenoxydul- 
silikate  gebildet  haben,  deren  Vorhandensein  in 
(reglühten  Gufsstücken  Platz*  nachgewiesen  hat, 
geht  aus  den  vorliegenden  Analysen  nicht  hervor. 
Je  mehr  die  Teile  der  Retorte  dem  Feuer  aus- 
gesetzt waren,  desto  mehr  hat  sich  der  Schwefel 
angereichert.     Aus   dem  Brennstoff   bildet  sich 


Schweflige  Säure,  welche  in  Berührung  mit 
glühendem  Eisen  letzteres  in  Schwefeleisen  und 
Eisenoxyduloxyd  umwandelt.* 

Ein  Vergleich  der  Zusammensetzung  von 
Nr.  I  mit  der  Nr.  IV  zeigt,  dafs  der  Prozent- 
gehalt an  ausgeschiedenem  Kohlenstoff  in  beiden 
Fällen  genau  übereinstimmt.  Es  liegt  nun  die 
Vermutung  nahe,  dafs  derjenige  Teil  des  aus- 
geschiedenen Kohlenstoffs,  welcher  ursprünglich 
im  Gufsstück  vorhanden  war,  also  der  Graphit, 
durch  die  oxydierenden  Gase  nicht  angegriffen 
wurde.  Dieser  Auffassung  findet  man  häufig 
Ausdruck  gegeben.  Ledebur  schreibt  in  seiner 
»Eisenhüttenkunde*  III.  Auflage  S.  275:  ,Nur 
graphitischer  Kohlenstoff,  diese  dem  grauen  Roh- 
eisen eigentümliche  Kohlenstofform,  wird  hierbei 
(beim  Glühen)  wenig  oder  gar  nicht  beeinflufst.* 
S.  301  derselben  Auflage:  „Von  dem  Graphit 
unterscheidet  sich  die  Temperkohle  teils  durch 
ihre  amorphe  Form,  während  der  Graphit  krystalli- 
siert  ist,  teils  durch  ihr  chemisches  Verhalten 
beim  Glühen  des  Roheisens  in  Berührung  mit 
oxydierenden  Körpern,  z.  B.  Eisenoxyden.  Während 
der  Graphit  diesen  Einflüssen  gegenüber  wider- 
standsfähig ist,  tritt  die  Temperkohle  unter  Bil- 
dung von  Kohlenoxyd  aus  dem  Eisen  aus." 

Wie  nachstehende  Untersuchungen  zweier 
Tempertöpfe  vor  und  nach  dem  Glühen  zeigen,  ist 
obige  Auffassung  nicht  in  vollem  Umfange  haltbar. 


1.  Tempertopf       II.  Tempertopf 


Klniraß 

% 

Nach 

ronllitetu 
UlShi-n 

Xtcb 

df- 

Glühen 

•f. 

Gesamt V.   .  .  . 

3,66 

0,10 

3,74 

0,28 

Graphit  .... 

2,02 

0,02 

8,33 

0,13 

Si  

1,58 

1,70 

1,59 

1,45 

Mi.  

078 

0,68 

0,63 

0,56 

V  

0,267 

0,31  >8 

.1  0,08!* 

0,062 

0,157 

0,781 

1'  0,090 

0,315 

•  „Stahl  und  Eisen"  1886  8.  473. 
XX. jj 


Unzweifelhaft  war  hier  der  Kohlenstoff  in  der 
graphitischen  Form  vorhanden;  er  entstund  beim 
Erstarren  der  beiden  Glülitöpfe.  Es  kann  sich 
demgemäfs  niemals  um  Temperkohle  handeln. 
Trotzdem  nun  die  widerstandsfähige  Kohlenstofform 
vorhanden  war,  ist  dieselbe  doch  im  Temperofen 
bei  einer  Temperatur  von  1000  bis  1050°  G.  ver- 
gast worden.  Ob  die  Vergasung  durch  das  Erz 
oder  die  Verbrennungsprodukle  staltfand,  iäfst  sich 
aus  Obigem  nicht  entscheiden.  Da  nach  meinen 
sonstigen  Beobachtungen  der  Graphit  gegenüber 
Eisenoxyd  widerstandsfähig  ist,  möchte  ich  den 
Verbrennungsprodukten  die  Vergasung  des  Kohlen- 
stoffs zuschreiben.  Beim  ersten  Tempertopf  hat 
der  Schwefel  eine  bedeutendere  Zunahme  erfahren, 

*  Finkener:  „Mitteilungen  der  Kgl.  Teehn.  Ver- 
suchsanstalt zu  Merlin*.  Jahrgang  1 ,  8.  33;  ferner 
Hilgenstock:  „8tahl  und  lii*en"  18U4  S.  310. 
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Irotzdem  hier  die  Gesamtglühzeit  um  'l3  kürzer 
war,  als  bei  dem  zweiten  Glühtopf.  Dies  hat 
seine  Ursache  darin,  dafs  in  diesem  Falle  der 
Brennstoff  aus  etwa  1  a  Braunkohle  und  l/i  Stein 
kohle  bestand,  während  beim  zweiten  Glühtopf  nur 
Steinkohle  Verwendung  fand.  Der  Schwefelgehall 
des  Brennstoffs  ist  offenbar  von  Einflufs  auf 
die  Haltbarkeit   des  Gufsmaterials  in  Glühhitze. 

Wenn  die  Auffassung  richtig  ist,  dafs  nur  die 
ausgeschiedene  Temperkohle  der  Vergasung  unter- 
liegt, nicht  aber  der  sogenannte  gebundene  Kohlen- 
stoff, so  folgt  hieraus  die  Anwendung  eines 
Materials  für  feuerbeständigen  Gufs,  bei  welchem 


die  Aussaigerung  des  Kohlenstoffs  erschwert  wird. 
Die  Bedingungen  für  die  Bildung  von  Temper- 
kohle sind  noch  nicht  vollständig  mit  Sicherheit 
erkannt.  So  viel  steht  fest,  dafs  sie  erst  in 
Temperaluren  von  800°  aufwärts  erfolgt  unHein 
hoher  Siliziumgehalt  günstig  auf  dieselbe  einwirkt. 
Phosphor  und  Schwefel  scheinen  keinen  ent- 
scheidenden Einflufs  auszuüben,  dagegen  wirkt 
ein  hoher  Mangangehalt  offenbar  verzögernd  auf 
die  Entstehung  dieser  Kohlenstofform.  Es  mülsle 
danach  feinkörniges  Gufseisen  mit  etwa  1  bis 
1,2  %  Mangan  der  Zerstörung  durch  oxydierende 
Gase  den   gröfsten    Widerstand  entgegensetzen 


Untersuchung  über  den  Wärmehaushalt  eines  Tiegelofens. 

Von  F.  Wüst,  Aachen. 


Bei  dem  nachstehend  abgebildeten  Gebläse- 
liegelofen  wird  der  Wind  an  den  Wänden  des 
Tiegels  entlang  geführt  und  kommt  dadurch  vor- 
gewärmt unter  den  Rost,  womit  grofse  Brenn- 
stoffersparnis verbunden  sein  soll,  was  jedoch 
nicht  der  Fall  ist,  wie  eine  überschlägliche  Rech- 
nung leicht  ergibt.  Um  I  kg  Koks  zu  verbrennen, 
sollen  rund  12  kg  Luft  nötig  sein,  die  auf  etwa 
100°  C.  vorgewärmt  wird.  Es  werden  demnach 
12  X  100  X  0.24  ^=  2S8  Wärmeeinheiten  oder 

etwa  4  %  der  von 
1  kg  Koks  entwickel- 
baren Wärmemenge 
hierdurch  gewonnen, 
also  eine  ganz  ver- 
schwindende Brenn- 
stoffersparnis.  welche 
die  auf  Grund  der- 
artiger Anordnungen 

betätigte  Reklame 
durchaus  ungerecht- 
fertigt erscheinen 
läfsl.  Die  Temperatur 
im  Ofen  erfährt  durch 
die  Vorwärmung  des 
Windes  eine  Steige- 
rung, welche  sich  auf 
etwa  70  "  G.  berechnet,  ein  Umstand,  der  immer 
hin  eine  gewisse  Beachtung  verdient.  Anderseits 
mufs  der  verwendete  Brennstoff  von  vorzüglicher, 
dichter  Beschaffenheit  sein,  weil  durch  die  Er- 
wärmung des  Windes  die  Bedingungen  zur  Bil- 
dung von  Kohlenoxydgas  viel  günstiger  geworden 
sind,  wodurch  bei  porösem  Koks  Wärmeverluste 
entstehen  können,  welche  die  Vorteile  der  Wind- 
erhilznng  vollständig  illusorisch  zu  machen  im- 
stande sind. 

Die  nachsiehenden  Untersuchungen  wurden  an 
einem  Ofen  (s.  die  Abbildung)  mit  Doppelmantel 
und  Lufterwärmung  vorgenommen. 


I.  Schmelzung.  Das  Schmelzgut  bestand  aus 
30  kg  Barrenkupfer,  67  kg  Altmetall  (Rotgufsi. 
3  kg  Stangenziun.  Der  verwendete  Koks  hatte 
ziemlich  poröse,  schaumige  Beschaffenheit,  seine 
Menge  betrug  35  kg,  Schmelzdauer  1  Std.  15  Min. 

II.  Schmelzung.  Der  Ofen  war  zur  ersten 
Schmelzung  etwa  1  Stunde  20  Minuten  vorge- 
wärmt worden,  und  wurde  sodann  mit  dem 
Schmelzbelrieb  begonnen.  Die  zweite  Schmelzung 
wurde  direkt  nach  der  ersten  vorgenommen,  der 
Ofen  war  also  hier  auf  die  beim  Schmelzvorgaiiyt 
herrschende  Temperatur  gebracht  worden.  Als 
Schmelzgefäfs  wurde  der  beim  ersten  Schmelzen 
verwendete  Tiegel  benutzt.  Der  Einsatz  bestand 
aus  100  kg  Allmetall.  Der  verwendete  Koks 
war  von  derselben  Beschaffenheit ;  es  wurden 
50  kg  gebraucht.   Schmelzdauer  1  Std.  36\li  Min. 

Beiden  beiden  Schmelzversuchen  wurde  während 
der  ganzen  Dauer  der  Schmelzung  Gas  in  einen 
Behälter  zur  Analyse  abgesaugt  und  die  Temperatur 
der  Gase  mittels  Kalorimeters  gemessen. 


Zusammensetzung 
der  Fuchsgnse. 


Temperatur  dir 
Fuchs?  ase. 


1.  Versuch  II.  Versuch 


Versarn 

•  c 


It.  Vereurh 


CO.    .  .    10,3        10,6  1.  763      1.  |0t6 

CO  .  .  .     3,5         7,8  2.  1042    2.  1071 

0    .  .  .     8,2         2,3  3.  1122    3.  1<>84 

N    .  .  .    80.1        79,9  4.  1059 

Mittel  .    973  1058 
Der  Koks  hatte  folgende  Zusammenfiel sung : 

Keuchtiffkeit  .  0.40  u/0  Schwefel  .  .  1,00  •/» 
Asche  ....    M.98  ,     Kohlenstoff   .  80,7ti  „ 

Hieraus  berechnet  sich  eine  Wärmeleistungs- 
fäbigkeit  von  1  kg  Koks  —  7»i35  Wärmeeinheiten. 

Berechnungen.    I.  Ver-uch. 

Volumen-  Oewlchu- 
prozrut  projcni 

Ct  h  .    ,    .     13,2  19,21    hierin  Kohlenstoff  5,21 

<<>    .  .  .     8.5  3.34      „  „  1,46 

<>  .  .  .    .      3.2  3,8« 


N 


HM  1 


74,08 


zu>amimn  ♦>.'>!' 
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Auf  1  kg  vergasten  Kohlenstoff  kommen: 

0,7«!  kg  Kohlenstoff  in  COt,  entsprach.  2,018  kg  0 
0,-217  kg        ,        „CO,       „       0,291  kg  0 

  0,502  kg  freier  O 


1  kg  vergaster  Kohlenstoff  erfordert  zu  seiner 
Verbrennung : 

2,811  kg  Sauerstoff 
11,96    „  Luft 
9,27  cbm  Luft. 

1  kg  Koks  von  obiger  Zusammensetzung  er- 
fordert sodann  zur  Verbrennung  8,04  cbm  Luft. 
Auf  1  kg  Koks  bilden  sich: 

2,45  kg  CO, 
0.42  „  CO 
0,42  „  O 
9,44  ,  N 

11,73  kg  Gase. 

Die  mittlere  Temperatur  der  abziehenden  Gase 
ist  97-2°  C.  Der  Wärmeverlust  durch  dieselben 
ist  also: 

11,73  X  0,26     972  =  2966  W.-E., 

wobei  11,73  das  Gewicht  der  Gase,  972  die 
Temperatur  und  0,26  die  mittlere  Wärmekapazität 
bei  dieser  Temperatur  bedeutet. 

Der  Wäimeverlust  durch  die  Fuchsgase  be- 
tragt demgemäfs  38,8  «b  der  gesaraten  theoretisch 
produzierbaren  Wärmemenge. 

1  kg  Koks  kann  bei  vollständiger  Verbrennung 
7635  W.-E.  entwickeln. 

Es  verbrannten  von  den  0,8670  kg  C,  welche 
in  1  kg  Koks  enthalten  sind : 
0.6793  kg  C  zu  COt,  hierbei  Wärmetönung  5975  W.-E. 


0,1833 


CO 


452 


1  kg  Koks  entwickelt  G427  W.-K. 

Somit  Verlust  durch  unvollständige  Verbrennung 
'Bildung  von  Kohlcnoxydgas) : 

7635  -  6427  =  1200  W.-E.  oder  15,5 
der  entwickel  baren  Wärmemenge. 

II.  Versuch. 

Zusammensetzung  der  Verbrennungsgase. 
Voluinvo-  Oewleht*- 

proxrnta         |iroieoie  'Ii 

CO,  .  .  .  10,5  15,53  hierin  Kohlenstoff  4,23 

CO  ...  7,3  6,85  „           „  2,93 

0  .  .  .  .  2,3  2,47 

N  .  .  .  79,9  75,13 

Auf  1  kg  vergasten  Kohlenstoff  kommen: 

0,950  in  Kohlensäure,  entsprech.  1,563 
0,410  „  Kohlenoxyd,  „  0,564 
f«nw   0,356  (freier  0.) 

1  kg  vergaster  Kohlenstoff  erfordert  zu  seiner 
Verbrennung : 

2,483  kg  Sauerstoff 
10,56    „  Luft 
8,18  cbm  Luft 

1  kg  des  verwendeten  Koks  erfordert  dem- 
nach 7,09  cbm  Luft  zur  Verbrennung. 


Auf  1  kg  verbrannten  Koks  bilden  sich: 

1,86  kg  COt 
0,88  „  CO 

0.  29  „  0 
8,99  „  N 

11,97  kg  Gase. 
Die  mittlere  Temperatur  der  abziehenden  Gase 
ist  1058"  C.,  also  die  Wärmemenge,  welche  die 
Gase  entführen  =  Gewicht  der  Gase  mal  mittlere 
Wärmekapazität  mal  Temperatur 

=  11,97  X  n,26  X  1058  =  3294  W.-E. 

=  43,1  der  produzierbaren 
Wärmemenge. 

Von  den  0,8076  kg,  welche  in  1  kg  Koks 
enthalten  sind,  verbrannten: 

0,5119  kg  zu  COt  Wännetönuug  =  4136  W.-E. 
0,3557  ,  „CO  „          -   854  „ 

1  kg  Koks  entwickelt  4990  W.-E. 

Somit  Verlust  durch  unvollständige  Verbren- 
nung: 

7035  -  4990  =  2645  W.-E. 

=  H4,5  "/.>  der  entwickelbaren 
Wärmemenge. 

Bei  diesem  Versuch  wurden  680  g  flüssiges 
Metall  in  9  Liter  Wasser  gegossen.  Die  auf 
das  Wasser  ilberlragene  Wärmemenge  berechnet 
sich  zu  126  W.-E.  oder  für  100  kg  Metall 
=  18  500  W.-E.  Ein  Kilogramm  Koks  gab  dem- 
nach 370  W.-E.  an  das  Metall  ab  =  i,8  %  der 
entwickelbaren  Wärmemenge. 

Zusammenstellung  der  Versuche. 

1.  Versuch.  0 

Verlust  durch  die  Fuchsgase   38,8 

Verlust  durch  unvollständige  Verbrennung  15,5 

ZVc"ueh*i|h  '  ^  om  ^eta"  aufgenommene,  also 
berechnet  l     nutzbar  gemachte  Wärme  .  .  6,9 

Vom  Tiegel  und  Mauerwerk  aufgenommen, 
durch  Strahlung  und  I/eitung  verloren  ge- 
gangen (Restbetrag)  Ji8,8 

100,0 

II.  Versuch. 

Verlust  durch  die  Fuchsgase  43,1 

Verlust  durch  unvollständige  Verbrennung  34,5 
Vom  Metall  aufgenommene,   also  nutzbar 

gemachte  Wärme   4,8 

Vom  Tiegel  und  Mauerwerk  aufgenommen, 
durch  Strahlung  und  Leitung  verloren  ge- 
gangen (Restbetrag)  17,6 

100.0 

Vergleicht  man  die  Resultate  der  beiden  Ver- 
suche, so  findet  man,  dafs  der  Verlust  durch  die 
Fuchsgase  in  beiden  Füllen  ziemlich  denselben 
Belia«  ausmacht. 

Die  Wärmemenge,  welche  durch  die  Fuchs- 
gase dem  Ofen  entführt  wird,  ist  als  eigentlicher 
Verlust  für  den  Ofenbetrieb  nicht  in  Anrechnung 
zu  bringen-  Die  Schmelztemperatur  von  Bronze 
oder  Rotgufs  liegt  hei  etwa  900  u  C.  die  Giefs- 
temperalur  um  100  bis  150°  C.  höher. 

Die  den  Ofen  verlassenden  Gase  müssen  dem- 
gentäfs  eine  Temperatur  von  mindestens  1000°  C. 
haben ;  sinkt  die  Temperatur  unter  diesen  Betrag, 
so  wird  das  flüssige  Metall  im  oberen  Teile  des 
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Tiegels  abgekühlt,  und  der  Ofen  kann  seine  Auf- 
gabe, das  flüssige  Metall  auf  die  erforderliche 
Giefstemperalür  zu  bringen,  nicht  erfüllen. 

Ein  grofser  Unterschied  zeigt  sich  bei  dem 
Posten:  unrollständige  Verbrennung.  Derselbe 
beträgt  beim  ersten  Versuche  1 5,5  % ,  beim  zweiten 
Versuche  34,5  %.  Diese  Wärmemenge  ist  im 
wahrsten  Sinne  des  Wortes  als  Verlust  in  Rechnung 
zu  stellen.  Der  Unterschied  in  der  Höhe  des  Ver- 
lustes bei  beiden  Fällen  erklärt  sich  folgender- 
maßen :  Beim  ersten  Versuche  hatte  das  Mauer- 
werk innerhalb  des  inneren  Mantels  eine  hohe 
Temperatur  noch  nicht  angenommen,  wohl  aber 
beim  zweiten  Schmelzen.  Im  ersten  Falle  wurde 
der  Wind,  bevor  er  in  den  Ofen  kam,  nur  wenig 
vorgewärmt,  im  zweiten  Falle  war  dies  in  er- 
höhtem Mafse  der  Fall.  Der  Verbrennungsvorgang 
ist  nun  ein  verschiedener,  je  nachdem  der  Wind 
kalt  oder  heifs  in  den  Ofen  kommt.  Im  ersten 
Falle  ist  das  Verbrennungserzeugnis  hauptsächlich 
Kohlensäure,  d.  h.  der  Brennstoff  hat  sämtliche 
produzierbare  Wärmemenge  entwickelt.  Im  zweiten 
Falle  bildet  sich  durch  einen  sekundären  Vorgang 
(Zerlegung  der  zuerst  gebildeten  Kohlensäure  durch 
festen  Kohlenstoff)  neben  Kohlensäure  Kohlen- 
oxyd.   Hiermit  ist  ein  beträchtlicher  Wärmever- 


lust verbunden.    Je  höher  der  eintretende  Wind 

erhitzt  ist,  desto  mehr  Kohlenoxyd  wird  gebildet. 
'  Die  Bildung  von  Kohlenoxyd  wird  ferner  noch 
,  durch  eine  poröse  Beschaffenheit  des  Brennstoffes 

begünstigt.  Der  verwendete  Koks  zeigte  eine 
,  solche  ungünstige  poröse  Beschaffenheit. 

Die  Leistung  des  Venlilators   berechnet  sich 

folgendermafsen : 

I.  Versuch. 

Koksverbraach   35  kg 

Schmelzdauer  1  Std.  15  Min. 

Koksverbranch  i.  d.  Minute  .  .  .  .         486  g 

1      Windbedarf  f.  d.  Kilogr.  Brennstoff  8,04  cbm  Luft 

(«lehr  Vernich  Ii 

DcmgemälJ  Windleistung  des  Venti- 
lators i.  d.  Minute   8,74  ebra 

II.  Versuch. 
Koksverbrauch   50  kg 

Schmehdauer  {  '  M1" 

Koksverbrauch  i.  d.  Minute  ....         518  g 
Windbedarf  f.  d.  Kilogr.  Brennstoff      7,00  cbm 
Demgemäß  Windleistung  des  Venti- 
lators i.  d.  Minute   3,67  cbm 

Bei  den  vorliegenden  Versuchen  schwankt  der 
'  Wirkungsgrad    des   Gebläsetiegelofens  zwischen 
0,048  und  0,069,  wobei  zu  beachten  ist,  dafs 
der  Wassergehalt  der  Verbrennungsprodukte  bei 
den  Berechnungen  nicht  berücksichtigt  worden  ist. 
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Beiträge  zu  Schwefelbestimmungen 
in  Kohlen  und  Koksen. 

Die  Literatur  der  letzten  Jahre  weist  einige 
neue  Sehwefelbestimmungen  nach.  So  unter  andern 
die  Verbrennung  nach  Berthelot.'  Diese  Methode 
erfordert  viel  Zeit  und  liefert  keine  besonder» 
genauen  Resultate ,  denn  Differenzen  0,2  +  sind 
nicht  selten.  Ferner  ist  diese  Methode  bei  Koksen 
schwer  verwendbar,  weil  letztere  nur  unter  Druck 
vollständig  verbrennen.  Sand  ström**  verbrennt 
die  Kohle  mit  Natriurasuperoxyd  in  einer  eigens 
dazu  konstruierten  Bombe.  Die  bei  dieser  Methude 
notwendige  Natriumsuperoxydmenge  führt  einer- 
seits zu  Explosionserscheinungen,  anderseits  währt 
die  Waschdauer  des  Niederschlags  zu  lang  (Diffe- 
renzen bis  ±0,4  %  S  nach  Belegnnalyscn).  Pelur- 
se n***  empfiehlt  zur  Oxydation  die  Verwendung 
den  Wasserstoffsuperoxyds  in  alkalischer  Lösung. 
Da  hierbei  wohl  die  Oxydationsdauer  verkürzt 
wird,  die  Verbrennung  aber  nicht  in  Wegfall 
kommt,  wird  dadurch   keine  Zeit  erspart.  Die 

*  Hempel,  8.  Auf  Inge. 
**  „Amer.  C'liem.  Soc."  W3,  L'5,  184  und  Konck, 
„Zeitschrift  für  angewandte  Chemie"'  908,  517. 
**•  „Zeitschrift  für  anal  Chemie-'  *>7  H.  908. 


Eschkasche  Methode  ist  wohl  die  einfachste  und 
zuverlässigste,  nimmt  aber  lange  Zeit  in  Anspruch 
(6  bis  7  Stunden),  während  in  der  Praxis  die  Re- 

!  sultate  oft  rasch  verlangt  werden. 

Die  neue  in  Vorschlag  gebrachte  Abänderung 

i  der  Eschkasohen  Methode  (vergl.  die  Abbildung) 
wurde  bei  einer  größeren  Anzahl  von  Schwefel- 


bestimmungen in  Kohlen  und  Koksen  zur  Anwen- 
dung gebracht,  lieferte  recht  gute  Ergebnisse  und 
führte  rasch  (in  8  bis  8'  «  Stunden!  zum  Ziele. 

1  g  feingepulverte  Kohlo  oder  Koks  und  2  g 
Soda  und  Magnesia  1 : 2  worden  im  Platintiegel 
mit  dickem  Platindraht  innig  gemischt  und  in 
der  Mischung  durch  Eindrücken  des  Drahtes  ein 
vertikaler  Kanal  hergestellt.  Da  beobachtet  wurde, 
dar»  bei  starkem  Erhitzen  zu  wenig  Schwefel  R0- 
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fanden  wurde,  ist  die  Verbrennung  bei  nur 
schwachem  Glühen  der  untern  Tiegelhälfte  durch- 
mfQhron.  In  die  so  vorbereitete,  schwach  erhitzte 
Probe  leitet  man  Sauerstoff  durch  den  Tiegoldeckel 
(Rose-Tiegel)  und  rOhrt  von  5  zu  5  Minuten  den 
Inhalt  des  Tiegels  um,  drückt  die  Masse  zusammen 
und  stellt  den  Kanal  wieder  her.  Der  durch  Lauge 
gewaschene  Sauerstoff  wird  langsam  eingeleitet. 
Nach  20  bis  30  Minuten  ist  die  Verbrennung  voll- 
endet, was  man  an  gelblicher  Farbe  der  Mischung 
erkennt.  Der  Inhalt  des  Tiegels  wird  in  ein 
Becherglas  gebracht,  mit  wenig  Wasser  aufgenom- 
men, erwärmt  und  filtriert.  Das  schwach  an- 
gesäuerte  Filtrat  wird,  während  man  noch  das 
Unlösliche  wäscht,  erwärmt,  kochend  mit  kochend- 
heißer Chlorbariumlosung  versetzt,  und  nach  1 
bis  1','t  Stunden  filtriert.  Die  Waschdauer  ist  sehr 
kurz,  weil  die  Lösung  im  Vergleich  zur  Bromver-  ; 
Wendung  nur  wenig  zu  entfernende  Salz«  enthält. 


Beleganalysen. 


Kohle  (Ostrau)  . 
Ungarische  Kohle 
Kohle  (Drieditz) 
Koks  (Karolinen  -  Koksanstalt) 


1,00 

1,11 

3,95 
8,77 
0,40 
0,52 
0,79 
0.70 


Die  Resultate  zeigen,  daü  die  vorhandenen 
Differenzen  vollständig  innerhalb  der  nicht  zu  um- 
gehenden Versuchsfelder  liegen,  die  Methodo  also 
in  bezug  auf  Einfachheit,  Genauigkeit  und  Schnel- 
ligkeit (3  bis  3 7»  Stunden)  nichts  zu  wünschen 
übrig  läßt.  Romuald  h'owicki, 

I.  Cbrmlk.-r 
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Die  Kalibrierung  der  Walzen  im  Walzwerksbetriebe. 

Beiträge  aus  der  Praxis  von  Emil  Kirchberg,  Walzwerksingenieur. 


Vorliegende  Arbeit  hat  den  Zweck,  die 
bei  der  Walzenkalibrieruug  herrschende  Willkür 
nach  Möglichkeit  einzuschränken  und  für  später 
vorzunehmende  genanere  Vorsuche  eine  feste 
Grundlage  zu  schaffen.  Das  Ziel,  eine  gewisse 
RegelmäUigkeit  in  die  Walzenkalihriemng  zu 
bringen ,  habe  ich  zn  erreichen  gesucht  und 
meine  Beobachtungen  im  praktischen  Walzwcrks- 
betriebe  in  einer  Reihe  von  Aufsätzen  nieder- 
gelegt, und  zwar,  um  den  einzelnen  Punkten 
der  Honoraransschreibung  des  «Vereins  zur  Be- 
förderung des  Gewerbefleißes"  vom  Jahre  1900 
einigermaßen  zu  entsprechen ,  in  folgender 
Reihenfolge : 

1.  Die  Fortschritte  in  der  Kalibrierung  der 
Flnßeiaenwalzen. 

2.  Die  Vorgänge  beim  Walzen,  insbesondere 
die  Voreilung  und  Breitung  des  Walzgutes. 

3.  Der  Maxiiualdrnck,  bezogen  auf  Material 
und  Walzendurchmesser. 

1.  Die  Umbildungsfähigkeit  des  Eisens,  be- 
zogen auf  Temperatur  und  Walzgeschwin- 
digkeit. 

5.  Die  Druckkoeftizienten,  bezogen  auf  Tem- 
peratur und  Umbildungsfähigkeit  des  Eisens. 
Das  Walzen  in  mehroren  Hitzen,  bezogen 
auf  die  Vorwalzen. 

7.  Über  die  zu  walzenden  Längen. 

Einfluß  der  Wärrae  auf  die  Festigkeits- 
eigenschaften des  Flnßeisens. 


I.  Die  Fortschritte  in  der  Kalibrie- 
rung der  Flußeisen  walzen.  Während  in  der 
Kalibrierung  an  sich  wenig  neue  Ausblicke 
gewonnen  sind,  hat  sich  die  Verteilung  der 
Kaliber  auf  die  Walzen  der  gesteigerten  Pro- 
duktion entsprechend  geändert.  Um  eine  größere 
Produktion  zu  erzielen,  war  es  nötig,  auf  mehreren 
WalzgerUsteu  gleichzeitig  zu  arbeiten ;  es  mußten 
somit  die  Kaliber  auf  die  einzelneu  Walzgerüste 
der  Produktion  entsprechend  verteilt  werden, 
wobei  natürlich  größere  Petriebsraaschinen  er- 
forderlich wurden.  Auch  wurde  die  Umdrehungs- 
geschwindigkeit der  Walzen  vergrößert,  was 
aber  zur  Folge  hatte,  daß  sich  auf  den  Vor- 
walzen sehr  schwer  arbeiten  ließ,  da,  hauptsäch- 
lich bei  Feinstrecken,  das  dort  noch  kurze  Walz- 
gut immer  einige  Meter  weit  fortgeschleudert 
wurde  und  von  den  Walzern  immer  wieder 
herangoschleppt  worden  mußte,  so  daß  der  vor- 
zeitigen Abkühlung  des  Walzgutes  Vorschub  ge- 
leistet wurde. 

Um  diesem  (  bei  abzuhelfen,  wurden  sodann 
die  Walzwerke  (Feinstrecken)  mit  getrennter 
Vorwalze  konstruiert.  Für  sehr  feines  Eisen 
(Draht)  ging  man  noch  weiter,  indem  man  noch 
eine  Mittelstrecke  einfügte.  Auch  sind  in  neuerer 
Zeit,  hauptsächlich  in  Amerika,  mehrfach  so- 
genannte kontinuierliche  Walzwerke  mit  hinter- 
einander liegenden  Walzen  in  Anwendung  ge- 
kommen. Ebenso  geht  man  mehr  und  mehr 
zur  Anlage  von  Keversierwalzwerken  über,  bei 
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welchen  es  möglich  ist,  die  Umdrehnngsgeschwin- 
digkeit  der  Walzen,  der  Verlängerung  des  Walz- 
gutes entsprechend,  zu  steigern ;  denselben  Zweck 
sollen  auch  die  schwungradlosen  Trios  erfüllen. 

Alle  diese  in  den  Walzwerksbetrieb  tief  ein- 
schneidenden Veränderungen  haben  zwar  eine 
Umwälzung  in  der  Einrichtung  der  Walzwerke 
hervorgerufen,  sind  aber  fast  ohne  jeglichen 
Einfluß  auf  die  Kalibrierungen  selbst  geblieben. 
Kund-  und  Quadrateisen  werden  noch  fast  überall 
nach  demselben  Verfahren  wie  vor  30  Jahren 
gewalzt,  nur  ist  man  auf  einigen  Werken  dazu 
übergegangen,  Rundeisen  bis  etwa  6"  Durch- 
messer dnreh  Führungen  zu  walzen.  Für  Flach- 
eisen ist  dagegen  das  UniverBalwalzwerk  und 
Doppelduo  mehr  in  Anwendung  gekommen.  Beim 
Winkeleisen  verdient  das  jetzt  wohl  allgemein 
angewendete  Versetzen  der  Walzenschlüsse  behufs 
Vermeidung  von  Nahten  Beachtung.  Bei  der 
Kalibrierung  von  I-  Tragern  und  Eisen  da 
gegen  laßt  sich  ein  Fortschritt  deutlich  erkennen, 
welcher  sich  in  dem  Bestreben,  die  Anzahl  der 
Kaliber  zu  vermindern  und  damit  die  Produktion 
zu  vergrößern,  zeigt.  Bei  den  Schicnenkalibrie- 
rungen  zeigt  sich  dasselbe  Bestreben.  Hier 
handelt  es  sich  besonders  um  Abschaffung  der 
bis  jetzt  fast  ausschließlich  angewendeten  so- 
genannten Stauchstiche,  welche  immer  eine  schäd- 
liche Abkühlung  der  nicht  gedrückten  Teile  des 
Walzgutes  zur  Folge  haben.  Bei  der  Herstellung 
von  Gruben-  und  Kleinbahnschienen  bis  etwa 
90  mm  Höhe  ist  man  vielfach  schon  längst  von 
den  einseitig  arbeitenden  Stauchkalibern  ab- 
gekommen. — 

2.  Die  Vorgänge  beim  Walzen,  ins- 
besondere die  Voreilnng  und  Breitung 
des  Walzgutes.  Beim  Auswalzen  des  vorher 
erhitzten  Walzgutes  wird  durch  die  kälteren 
Walzen  die  äußere  Schicht  desselben  abge- 
kühlt und  erhält  dadurch  eine  gewisse  größere 
Widerstandsfähigkeit,  infolgedessen  diese  äußere 
Schicht  imstande  ist,  die  weichere,  von  der 
Temperaturabnahme  weniger  beeinflußte  Mitte 
zum  Teil  mit  Bich  fortzureißen.  Im  Moment 
des  Fassens,  wo  die  Geschwindigkeit  des  zwischen 
die  Walzen  eintretenden  Walzgutes  naturgemäß 
geringer  ist  als  die  Umdrehungsgeschwindigkeit 
der  Walzen,  wird  zuerst  die  äußere  Schicht  des 
Walzgutes  erfaßt  und  in  das  Walzwerk  hinein- 
gezogen, wahrend  die  von  der  Temperaturabnahme 
weniger  beinflußte  und  daher  weichere  Mitte 
nach  hinten  ausweicht  uud  sich  keilförmig  in 
den  Block  einschiebt,  was  eine  Wulstbildnng 
an  der  Eintrittsstelle  des  Walzgutes  zwischen 
die  Walzen  zur  Folge  hat  (Abbildung  1).  Je 
weiter  nun  das  Walzgut  in  die  Walzen  eintritt, 
desto  dünner  wird  dasselbe  und  desto  tiefer  kann  die 
Wirkung  der  Abkühlnng  auf  dasselbe  einwirken. 
An  dem  Funkte,  welcher  hier  mit  V  bezw.  I> 
bezeichnet  sei  (Abbildung  1),  wo  sich  die  Wir- 


kung der  Abkühlung  der  Oberfläche  bis  auf  die 
Mitte  des  Walzgutes  erstreckt,  hat  die  äußere 
Schicht  sowohl  wie  die  Mitte  dieselbe  Ge- 
schwindigkeit, welche  an  dieser  Stelle  gleich  der 
Umfangsgeschwindigkeit  Bein  muß. 

Bei  Weiterdrehung  der  Walzen  um  A  C  bezw. 
B  D  wird  ein  Metallkörper  vom  Querschnitt 
A  C  E  D  B  durch  die  Walzenöffnnng  A  B  hindurch- 
gequetscht.  Das 
dem  Querschnitt 
A  C  E  D  B  ent- 
sprechende, sich 
ergebende  Recht- 
eck von  der,  von 
der  Walzenöff- 
nung vorgeschrie- 
benen, Höhe  A  B 
ist  nun  länger  als 
A  C.  Die  Ans- 
trittsgeschwin- 
digkeit  des  Walz- 
gutes ist  daher 
größer  als  die  Um- 
fangsgeschwin- 
digkeit der  Walzen  und  ist  bei  jeder  Umdrehung 
derselben  das  ausgewalzte  Stück  langer  als  der 
abgewickelte  Walzennmfang  (Abbildung  1 ).  Es 
findet  somit  eine  Voreilnng  des  Walzgutes  statt. 
Da  nun  A  B  kleiner  ist  als  C  D,  so  findet  beim 
Hindurchqnetschen  des  Körpers  ACE  DB  durch 
die  Walzen  eine  Reibung  des  Walzgutes  an  der 
Oberfläche  der  Walzen  statt,  und  müssen  daher 
die  Verschiebungen  der  Moleküle  hauptsächlich 


Abbildung  |. 


Abbildung  2. 

in  der  Mitte  vor  sich  gehen.  Die  äußere  Schicht 
wird  etwas  zurückgehalten ,  während  die  Mitte 
eine  größere  Geschwindigkeit  annimmt.  Daß 
dieses  in  Wirklichkeit  stattfindet,  läßt  sich  sehr 
schön  aus  dem  Hollenbergschen  Versuche  ersehen  * 
wo  man  an  der  charakteristischen  Form  der 
Drähte  das  Zurückbleiben  der  äußeren  Schicht 
deutlich  bemerken  kann  (Abbildung  2).  Dieses 
Zurückbleiben  der  äußeren  Schicht  und  Vor- 
schieben der  Mitte  hat  ebenfalls,   analog  der 

•  Sieh.«  „Stahl  und  Eisen"  1883  S.  121. 


I 


igitized  by  Google 


15.  Oktober  1903. 


Die  Kalibrierung  der  Walzen  im  IValzwerkebetriebe. 


Stahl  and  Eisen.  1143 


ersten  Periode,  eine  Wulstbildung  zur  Folge, 
and  ist  derselben  wohl  die  bekannte  Tatsache 
inzaschreiben,  daß  das  die  Walzen  verlassende 
Walzgut  immer  etwas  stärker  ausfällt ,  als  die 
durch  den  Walzenabstand  vorgeschriebene  Dicke. 

Nach  dem  Gesagten  lassen  sich  die  Vorgänge 
beim  Walzen  in  drei  Perioden  einteilen: 

Erste  Periode :  Abziehen  der  äußeren  Schicht 
und  Zurückweichen  der  Mitte.  Eintrittsgeschwin- 
digkeii  des  Walzgutes  geringer  als  Umfangs- 
geschwindigkeit (Wulstbildung). 

Zweite  Periode:  Äußere  Schicht  und  Mitte 
gleiche  Geschwindigkeit.  Eintrittsgeschwindig- 
keit  des  Walzgutes  gleich  der  Umfangsgeschwin- 
digkeit der  Walzen. 

Dritte  Periode:  Mitte  größere  Geschwindig- 
keit als  äußere  Schicht.  AustrittsgeBchwindigkeit 
des  Walzgutes  größer  als  die  Umfangsgeschwin- 
digkeit der  Walzen  (Wulstbildung). 

Im   die    Voreilung    festzustellen,  wurden 
Walzen  von  verschiedenen  Durchmessern 

mit  Körnern  ver- 
sehen, welche  beim 
Durchwalzen  des 
Stabes  bei  jeder 
Umdrehung  der 
Walzen  einen  Buk- 
kel  hinterließen. 
Durcli  Nachmessen 
und  Feststellen  der 
Differenz  der  Ent- 
fernungen zwischen 
den  Eindrückender 
Körner  und  dem 
abgewickelten  Wal- 
zenumfangließsich 
die  Voreilnng  ohne  weiteres  feststellen.  Die  Nach- 
messung, für  welche  die  erste  Umdrehung  der 
Walzen  maßgebend  war  und  bei  welcher  die 
■Schrumpfung  berücksichtigt  wurde,  ergaben,  daß 
die  Voreilung  erstens  von  dem  Drucke  und 
zweitens  von  den  jeweiligen  Walzendurcbmessern 
abhängig  ist,  d.  h.  von  der  Größe  der  beiden 
Zentriwinkel  er  und  ß  (Abbildung  3). 

Wie  weiter  festgestellt  werden  konnte,  be- 
trägt die  Voreilung  V,  bezogen  auf  ein  Meter 
abgewickelten  Wadenumfang,  die  Snnime  der 
Zentriwinkel  u  und  (t  in  Millimetern.  Es  ist  also: 

V  =  a  +  P  f.  d.  Millimeter  Umfang.    Hat  man 
1000 

i.  B.  als  Zentriwinkel  22°  und  (t  =  2<;", 

st»  betragt  die  Voreilung  f.  d.  Meter  Walzen- 

Ä+26 


Abbildung  3. 


umfang:  V  1000 


Kkhj 


4H  nun. 


Wenn  auch  diese  Formel  nicht  den  Anspruch 
anf  absolute  Richtigkeit  machen  kann,  so  genügt 
dieselbe  doch  für  den  praktischen  Hetrieb  voll- 
ständig, da  sich  die.  bei  periodischen  Kalibern 
sich  eventuell  ergebenden,  kleinen  Differenzen 
entweder   durch  die  Druckschrauben   oder  auf 


andere,  später  angegebene  Weise  mit  Leichtig- 
keit ausgleichen  lassen. 

Wrie  schon  gesagt,  war  für  die  Feststellung 
der  Voreilung  nur  die  erste  Umdrehung  der 
Walzen  maßgebend,  waB  in  folgendem  seinen 
Grund  hat:  Sobald  die  Walzen  nicht  kalt  genug 
gehalten  werden  und  sich  durch  längere  Be- 
rührung mit  dem  glühenden  Walzgute  erhitzen, 
80  wird  die  äußere  Schicht  des  Walzgutes  nicht 
mehr  so  weit  abgekühlt,  nm  ein  Hindurchziehen 
der  mittleren  Schichten  in  gleichem  Maße  be- 
wirken zu  können.  Die  zweite  Periode  tritt 
daher  später  ein,  und  hat  dieses  eine  Verringe- 
rung der  Voreilnng  zur  Folge. 

Beim  Walzen  von  Eisensorten,  welche  in 
periodischen  Kalibern  gewalzt  werden  müssen, 
läßt  sich  der 
Einfluß  der  Er- 
hitzung der  Wal- 
zen auf  die  Vor- 
eilnng beson- 
ders gut  beob- 
achten und  sei 
deshalb  folgen- 
der Fall  aus  der 
Praxis  ange- 
fühlt: Auf  einem 
Spcichenwalz- 
werke,  welches 
bei  jeder  Um- 
drehung eine 
Speiche  ergab, 
sollten  Blöcke 
von  etwa  350  kg 
ausgewalzt  w  er- 
den, welches  (Je- 

wicht  etwa  18  Speichen  entsprach.  Heim  Wal- 
zen ergab  sich  aber,  daß  es  nur  möglich  war, 
vier  Speichen  innerhalb  der  vorgeschriebenen 
Fehlergrenzen  herzustellen,  während  die  fünfte 
schon  etwa  15  mm  gegenüber  der  ersten  zu 
kurz  ausfiel  usw.  Ungefähr  bei  der  8.  bis 
10.  Speiche  war  die  Voreilung  bereits  =  0 
und  wurde  dann,  da  später  ein  Gleiten  der 
Walzen  auf  dem  Walzgute  stattfand,  sogar 
negativ ,  so  daß  die  Differenz  bis  HO  mm  be- 
trug. Um  diesem  Übel  abzuhelfen,  wurde  nun 
speziell  zum  Speichenwalzen  eine  Wasserleitung 
angelegt,  mittels  welcher  Wasser  in  der  durch 
Abbildung  1  bezeichneten  Weise  auf  die  Unter- 
walze  geleitet  werden  konnte.  Für  die  Ober- 
walze war  eine  Leitung  vorhanden.  Auf  diese 
Art  und  Weise  war  es  jetzt  möglich,  alle  18 
Spoichen  innerhalb  der  vorgeschriebenen  Fehler- 
grenzen herzustellen.  Es  war  sogar  möglich, 
durch  größeren  oder  kleineren  Wasserzufluß  die 
Länge  der  Speichen  zu  regulieren. 

Die  sieh  ans  dem  Einfluß  der  Erhitzung  der 
Walzen  ergebende  Verringerung  der  Voreilnng 
des  Walzgutes  hat  auch  bei  allen  gewöhnlichen 
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Fassoneisensorten  eine  Verzögerung  des  Walz- 
prozesses zur  Folge,  weshalb  es  als  angebracht 
erscheinen  mall,  alle  Walzen  mit  Wasserkühlnng 
zu  versehen,  und  nicht,  wie  es  gewöhnlich  ge- 
schieht, nur  die  Oberwalzen,  wobei  die  Mittel- 
und  Unterwalzen  nur  während  des  Leerlaufes 
gekühlt  werden.  Die  sieh  hierdurch  ergebende 
größere  Walzgeschwindigkeit  dürfte  die,  durch 
die  in  diesem  Falle  kälteren  Walzen  bewirkte, 
größere  Abkühlung  des  Walzgutes  wohl  aus- 
gleichen. 

Gleichzeitig  mit  den  Versuchen  zur  Fest- 
stellung der  Voreilung  wurde  auch  versucht,  die 
durch  den  Druck  hervorgerufene  Ureitung  des 
Walzgntes  festzustellen.  Es  ergab  sich,  daß 
die  Dreitung  ebenso  wie  die  Voreilung  von  der 
Größe  der  Zentriwinkel  u  und  p  abhängig  ist, 
und  zwar  im  umgekehrten  Sinne.  Je  größer  die 
Summe  der  Zentriwinkel ,  desto  kleiner  ist  die 
Breitung;  und  je  kleiner  die  Summe  der  Zentri- 
winkel, desto  größer  ist  die  Breitung. 


Abbildung  5. 


Die  Bieituug  läßt  sich  durch  die  Formel: 

"[■"-""■«IJ 

annähernd  ausdrücken,  wobei  D  die  Dicke  des 
Walzgutes  vor  dem  Durchgänge,  d  die  Dicke  des 
Walzgutes  nach  dem  Durchgänge,  <:  und  ß  die 
beiden  Zentriwinkel  ausgedrückt  in  Graden  sind. 

Der  Einfluß  der  Voreilung  auf  die  Breituug 
macht  sich  im  Betriebe  auf  folgende  Weise  be- 
merkbar: Hat  man  für  ein  Walzwerk  von  be- 
stimmtem Durchmesser  eine  Kalibrierung  fertig- 
gestellt, so  muß,  falls  die  Walzen  mehrere  Male 
nachgedreht  worden ,  wodurch  sieb  die  Zentri- 
winkel <x  und  <i  und  damit  die  Voreilung  ver- 
größern, etwas  Eisen  bei  a  zugegeben  weiden, 
da  durch  die  vergrößerte  Voreilung  das  Walzgut 
mehr  ausgezogen  wird  nnd  infolgedessen  sich 
weniger  breitet,  und  deshalb  das  Kaliber  nicht 
mehr  ausfüllt  (Abbildung  .V). 

Der  EiuÜuß  der  Erhitzung  der  Walzen  macht 
sl  h  im  Betriebe  dadurch  bemerkbar,  daß  das 
Walzgut  dun  Ii  die  Verringerung  der  Voreilung 
nnd  die  dadurch  bedingte  Vergrößerung  der 
Hreitung  am  Ende  immer  stilrker  ausfällt  als 
am  Anfange,  was  sogar  häutig,  wie  z.  Ii.  bei 
Rundeisen,  zu  Nahtbildurig  an  der  betreffenden 
Stelle  Veranlassung  gibt. 


3.  Der  Maximaldruck,  bezogen  auf 
Material  und  Walzendurchmesser.  Die 
Kräfte,  welche  das  Hindurchziehen  des  Walz- 
gutes durch  die  Walzen  veranlassen,  wirken 
tangential  am  Umfange  derselben.  Diese  Tan- 
gentialkräfte lassen  eicli  in  positive  und  nega- 
tive zerlegen.  Positive  Tangentialkräfte  sind 
diejenigen,  welche  sich  hinter  der  Senkrechten 
x  y  schneiden,  negative  dagegen  diejenigen,  welche 
sich  vor  der  Senkrechten  x  y  schneiden  (Ab- 
bildung 6).  Den  Nullpunkt  stellen  die  Tan- 
gentialkräfte dar,  welche  sich  in  der  Senkrechten 
x  y  selbst  schneiden.  Wirken  auf  das  Walzgut 
gleichzeitig  positive  nnd  negative  Tangential- 
kräfte, so  muß  entweder  ein  Gleiten  der  Walzen 
auf  dem  Walzgute  stattfinden,  oder  das  Walzgut 
wird  auseinandergezerrt  und  innß,  falls  die  Keib- 


Abbildung  6. 


festigkeit  des  Materials  überschritten  wird,  zer- 
reißen. Um  daher  jeder  unnötigen  Zerrung  des 
Walzgutes  vorzubeugen,  dürfen  nur  positive 
Tangentialkräfte  auftreten. 

Die  Maxiinaldicke  Dm>1  des  Walzgutes  vor 
dem  Durchgang  durch  die  Walzen  wird  alsn 
durch  deu  Nullpunkt  bestimmt  und  ist  abhängig 
von  dem  Walzenradius  r  und  der  zu  walzenden 
Dicke  d.  und  läßt  sich  durch  folgende  Formel 
ausdrücken : 


Der  Zunahmekoefrizient  kt>1„  betrügt  sodann: 

k,UX.    -  —    -    1    +  (|  ' 

woraus  sieh  weiterhin  ergibt,  daß  k„Ml  innmr 
kleiner  als  2  sein  muß,  und  nähert  man  .sich 
dieser  Zahl  um  so  mehr,  je  kleiner  d  im  Ver- 
hältnis zu  r  gewählt  wird.  Der  bisher  allgemein 
angenommene  Maximalkoeffizient  kn,„  =■  2  kann 
daher  eventuell  nur  dann  angewendet  werden, 
falls  dadurch  die  Heißfestigkeit  des  Walzgute« 
nicht  überschritten  wird. 
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In  folgender  Tabelle  sind  Größen  von  DmM, 
„  nebst  den  entsprechenden  Zentriwinkeln  a 


bezw.  p  angefahrt. 


Tabelle  1. 


'1  Dm;.» 

k,,»,. 

a  brav 

'•P 

0,(ß  r 
0,10  r 
0.30  r 
0,40  r 

0,09878  r 
0,19524  r 
0,38 182  r 
0,73350  r 

1,9756 
1,9524 
1,9091 
1,8340 

1*2*  40' 
17°  45' 
24"  37' 

83*  88' 

40" 
15" 
12" 

25" 

Werden  die  Zentriwinkel  a  bezw.  £  größer 
als  etwa  30 u,  welches  einer  Abnahme  D  —  d  von 
ungefähr  '/io  des  Walzendurchmessers  entspricht, 
<o  fassen  die  Walzen  das  Walzgut  nicht  mehr. 

4.  Die  Umbildungsfähigkeit  des  Eisens, 
bezogen  auf  Temperatur  nnd  Walz- 
gesch windigkeit.  Der  richtige  (Sang  eines 
Walzprozesses   hangt  im  wesentlichen  ab  von 


Abbildung  7. 

einer  richtigen  Berücksichtigung  der  durch  die 
jeweilig  herrschenden  Temperaturen  des  Walz- 
gutes bestimmten  Umbildungsfähigkeit  des  .Ma- 
terials bei  der  Kalibrierung. 

Bekanntlich  nimmt  mit  der  durch  den  Walz- 
prozeß herbeigeführten  Verlängerung  eines  Eisen- 
des die  Temperatur  desselben  ab  und  damit 
auch  seine  Umbildungsfähigkeit.  Es  gilt  also, 
die  aufeinanderfolgenden  Kaliber  so  zu  bemessen, 
daü  das  Material  (Block»  in  möglichst  kurzer 
Zeit,  das  heißt  in  möglichst  wenig  Stichen,  die 
ingestrebte  Endfurm  erhalt,  .le  einfacher  das 
angestrebte  Endprotil  seiner  Form  nach  gestaltet 
ist,  nm  so  wouiger  Vorsicht  wird  erheischt  bei 
der  Wahl  der  Drucke  zwischen  den  einzelnen 
aufeinanderfolgenden  Kalibern. 

Die  in  Abbildung  7  gegebenen  Formen  a 
Ms  f  sind  einfacher  N'atnr  und  verursachen  im 
allgemeinen  keine  Schwierigkeiten.  Die  mit  g 
Ms  i  bezeichneten  desgleichen  nicht,  da  dieselben 
als  nicht  wesentlich  veränderte  Flacheisenkaliber 
angesehen  und  als  solche  behandelt  werden  können. 
Anders  verhalt  es  sich  bei  den  mit  k  bis  m 
'»ezeichneten  Formen. 


Kann  man  bei  der  Kalibrierung  der  Formen 
a  bis  i  (vom  Fertigkaliber  aus  gerechnet)  sehr 
leicht,  das  heilit  mit  wenig  Stichen,  die  passende 
Blockgrundform  erhalten,  insofern  bei  der  Flach- 
heit dieser  Profile  nur  auf  Höhenverminderung 
hinzuarbeiten  ist  und  sich  der  Druck  auf  den 
ganzen  Querschnitt  fast  gleichmäßig  verteilt, 
so  daß  Spannungen  und  Zerrungen  des  Materials 
kaum  in  Betracht  kommen,  so  ist  bei  kompli- 
zierteren Kalibern  ein  großes  Gewicht  darauf  zu 
legen,  daß  die  einzelnen  Teile  derselben  nicht 
ungleich  gedrückt  werden,  was  wegen  der  tiefen 
Kaliberfnrchung  gegenüber  den  vorhergenannten 
einfacheren  Formen  sehr  leicht  eintreten  kann. 
Das  Material  erleidet  in  diesem  Falle  nämlich 
auch  eine  wesentliche  seitliche  Verschiebung, 
um  die  Ausbildung  der  einzelnen  Kaliberteile, 
dem  Wunsche  entsprechend,  herbeizuführen.  Es 
tritt  Seitendruck  bezw.  Keildruck  auf,  der,  un- 
richtig bemessen,  zu  Spannungen,  Wellenlinien- 


Abbildung  8. 


bilduug  oder  Rissen  führen  kann.  Je  nachdem 
nun  dieser  Seitendrnck  an  der  offenen  oder  ge- 
schlossenen Seite  eines  Kalibers  ausgeübt  werden 
soll,  je  nachdem  ist  eiu  geringerer  oder  größerer 
Grad  der  Genauigkeit  bei  der  Bestimmung  der 
folgenden  Kaliberabmessungen  erforderlich,  damit 
das  Material  die  Kaliber  richtig  ausfülle. 

Denke  ich  mir  einfachere  Sorten  von  Form- 
eisen, wie  Flach-,  Rund-,  Quadrateisen  und  ähn- 
liche, durch  einen  direkten  Druck  ausgestreckt 
nnd  charakterisiere  ich  diesen  als  den  zwischen 
zwei  Kaliberfiächen  nicht  von  ein  und  derselben 
Walze  wirkenden  Druck,  so  ist  bei  Trägern, 
□-Eisen,  Schienen  und  ähnlichen  komplizierten 
Können  außerdem  noch  ein  indirekter  Druck 
zu  unterscheiden,  den  ich  als  denjenigen  be- 
zeichne, der  zwischen  Kaliberfiächen  ein  und 
derselben  Walze  wirksam  wird.  Es  sei  hiermit 
der  Seitendruck  bezeichnet,  der  durch  Eln- 
•(lietschung  des  Walzgutes  in  einen  geschlossenen, 
engeren  Kaliberteil  entsteht. 

An  Hand  der  Kalibrierung  des  J_- Träger- 
profils sei  dieses  näher  erläutert.  Wie  aus  Ab- 
bildung H  ersichtlich,  übt  die  Oberwalze  bei  a, 
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a,  nnd  b  eine  direkt  drückende  Wirkung  aas. 
Dagegen  muß  der  in  die  Unterwalze  fallende 
Flanschteil  hauptsächlich  durch  Verminderung 
der  Höhe  h  (Stauchung)  ausgestreckt  werden. 
Nun  kann  aber,  entsprechend  der  Umbildnngs- 
fähigkeit  des  Metalls,  ein  gewisser  Seitendruck 
(indirekter   Druck)  bei   c  c,    gegeben  werden. 


Abbildung  9. 

Wahrend  direkter  Druck  im  allgemeinen  mehr 
oder  weniger  willkürlich  ausgeübt  werden  kann, 
so  ist  man  bei  der  Wahl  der  Grüßen  des  in- 
direkten Druckes  an  ganz  bestimmte  Grenzen 
gebunden.  Ist  nämlich  der  indirekt  zu  drückende 
Flanschteil  dünner  als  der  dazugehörige  folgende 
Kaliberteil  (Abbildung  !»>,  so  wird  ein  der  Druck- 


Ist  dagegen  der  indirekt  zu  drückende  Flansch- 
teil a  zu  dick,  so  kann  derselbe  im  Verhältnis 
der  Ümbildung8fähigkeit  des  Materials  nicht  weit 
genug  in  den  betreffenden  Kaliberteil  eintreten 
(Abbildung  10).  Es  wird  in  diesem  Fall  da» 
Kaliber  bei  c  nicht  gefüllt.  Eine  diesem  nicht- 
gefüllten Kaliberteile  entsprechende  Material- 
menge wird  dagegen  in  den  dt  tickenden  Kaliber- 
teil geschoben  und  verursacht  daselbst  eine 
Gratbildung  bei  d.  Um  nun  einerseits  obige« 
Schwinden,  anderseits  besagte  Gratbildung  zn 
vermeiden,  müssen  also  die  indirekten  Drnck- 
verhältnisse  der  durch  die  jeweiligen  Tempera- 
turen bedingten  Umbildungsfähigkeit  des  Metalls 
möglichst  genau  entsprochen ,  da  die  zulässi- 
gen Grenzen,  wie  wohl  jedem  Walzkonstruk- 
teur bekannt  seiu  dürfte,  sehr  eng  gesteckt 
sind.  Ks  dürfte  sich  daher  die  Umbildnngs- 
fähigkeit  des  Eisens  an  bewährten  J-Träger- 
kalibriet  nngen  mit  genügender  Genauigkeit  konsta- 
tieren lassen,  nnd 
verweise  ich  auf 
folgende  Ausfüh- 
rung : 

Denke  ich  mir  zur 
Feststellung  des 
indirekten  Druckes 
zwei  aufeinander 
folgende  Kaliber- 
teile A  und  B  ent- 
sprechend üherein- 
andergelegt  (Ab- 
bildung 1 1 1,  so  eut- 
spricht,  wie  durch 
oft  wiederholte  Ab- 
messungen und  Ver- 
suche an  gut  be- 
währten Kalibrierungen  in  praxi  koustatiert  wer- 
den konnte  (siehe  Tabelle  II),  jeder  Abmessung  d, 
des  gegebenen  Kaliberteiles  A  eine  entsprechende 
Dimension  dL  des  folgenden  Kaliberteils  II,  deren 
Verhältnisse  zueinander  folgende  Gleichung  ergibt : 


Abbildung  I»». 

differenz  entsprechendes  Stück  des  Teiles  a  nur 
zum  Füllen  dieses  Kalibei  teiles  benutzt.  Es  ist 
um  dieses  Stück  die  Streckung  des  betreffenden 
Flanschteiles  geringer.  Die  Folge  hiervon  ist 
eine  Verschiebung  des  ganzen  Flansches  nach 
der  direkt  gedrückten  Seite  hin,  und  dieser  Größe 
entsprechend  wird  der  gedrückte  Flanschteil  b 
kleiner,  oder,  wie  man  in  der  Praxis  sagt,  der 
direkt  gedrückte  Flanschteil  schwindet. 


Abbildung  11. 


+ 


900  1 


Der  Zunahmekoeffizient  k,,  ist  sodann: 
k,  =  1  4 

und  die  Zunahme  Zd  (indirekter  Druck): 

Z, 


200 


dr 


200  • 

Diese  Gleichung  entspricht  einer  Parabel. 

Die  sich  so  ergebenden  Abmessungen  gestatten 
die  Kinquetaehung  eines  indirekt  zu  drückenden 
Flanschteiles  in  den  entsprechenden  folgenden 
Kaliherteil,  ohne  daß  ein  Schwinden  oder  i<rat- 
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bildung  eintritt,  and  entsprechen  somit  der  Um- 
bildangsfähigkeit  des  Eisens. 

Weichen  die  gewählten  Abmessnngen  von 
den  au«  obiger  Formel  sich  ergebenden  Grölten 
nm  mehr  als  5  °/o  nach  nnten  oder  oben,  sei 
es  infolge  allzu  großer  Abnutzung  der  Walzen 
oder  dnrch  mit  unterlaufenen  Drehfehler,  ab, 
to  tritt  im  ersteren  Fall  ein  Schwinden  des 
direkt  gedrückten  Teils  ein,  während  im  zweiten 
Fall  der  indirekt  gedruckte  Teil  das  Kaliber 
nicht  ausfüllt  und  so  am  direkt  gedrückten  Teil 
Gratbildnng  verursacht.  Es  läßt  sich  diese  Tat- 
jache  besonders  gut  bei  den  kleineren  Sorten 
von  I-Trägem  beobachten,  wo  die  Differenzen 
der  Größen  dx  und  dr  der  Dünne  des  Walzgutes 
wegen  naturgemäß  nur  sehr  klein  sein  können, 
und  darum  leichter  die  oben  festgelegte  Fehler- 
grenze beim  Drehen  wie  durch  Abnutzung  der 
tt'alzen  erreicht  bezw.  überschritten  wird. 

Das  Gesagte,  auf  die  Umbildungsfähigkeit 
des  Eisens  bezogen,  ergibt  folgende  Kegel:  Die 
Unibildungsfähigkeit  des  Eisens  wahrend  des 
Walzprozesses  ist  proportional  der  Dicke  des 
Eisen»  und  der  dieser  Dicke  entsprechenden 
Tempera  tnr. 


Tabelle  II. 

dy  in  mm 

d,  in  mm 

(\,  in  mm 

entsprechend 

der  Formel 

Ad  gutgehenden 

Kalibrierungen 

d'-*  'U+200 

gemessen 

8.- 

*,25 

8,32 

8,25 

8,50 

8  59 

9.— 

9,25 

9,405 

9.5 

10,- 

9,95 

11,- 

11,5 

11,605 

11.- 

11,75 

11, «05 

12,- 

13, 

12,72 

12.fi 

11.25 

13,28 
14,41 

13.5 

14,5 

15,- 

16,5 

16,125 

16,5 

18,- 

17,80 

17,- 

18,5 

18.445 

20,- 

22,- 

22,- 

20.5 

22,5 

90,— 

32,25 

22,0 

27,00 

30,6 

28,5 

32,55 

30,- 

34,~ 

34,5 

H- 

40.- 
56,_ 

39,7*0 
53,68 

44. 

5H.- 

70.- 
90,- 

71,680 

70,- 

94,5 

5.  Die  Drnck k oef fizienten ,  bezogen 
auf  Temperatur  und  IlmbildungsfJlhigkeit 
des  Eisens.  Ein  aus  dorn  Wärmofen  den 
Walzen  zugeführter  Block  enthält,  seiner  Tempe- 
ratur entsprechend,  eine  gewisse  Wärmemenge  M„, 
die  proportional  dem  kubischen  Inhalt  desselben 
ist.  Die  Wärmeabnahme  Mtl,  die  durch  Aus- 
strahlung und  direkte  Berührung  des  Waldstückes 
mit  den  Walzen  bewirkt  wird,  ist  proportional 
der  Oberfläche  desselben.     Durch  den  Druck, 


welchen  man  auf  das  Walzgut  ausübt,  wird  dem- 
selben eine  der  benötigten  Arbeitskraft  ent- 
sprechende Wärmemenge  M,.  hinzugefügt,  welche 
nach  den  Regeln  der  Wärmetheorie  für  jede 
124  mkg  aufgewendeter  Arbeit  eine  Wärme- 
einheit beträgt.  Wird  nämlich  zu  wenig  Druck 
ausgeübt,  so  überwiegt  die  durch  die  Ausstrahlung 
und  durch  das  Berühren  des  Walzgutes  mit  den 
Walzen  hervorgerufene  Abkühlung  die  durch  das 
Zusammendrücken  bedingte  Wärmezunabme.  Ent- 
sprechend dieser  Abkühlung  steigt  nun  der  Kraft- 
bedarf, welcher  zur  weiteren  Bearbeitung  des- 
selben Stückes  erforderlich  ist.  Hätte  man  aber 
in  dem  vorhergehenden  Kaliber  einen  der  Dicke 
(Temperatur)  des  Walzgutes  entsprechenden 
Druck(abnahme)  gegeben,  so  wäre  diese  schäd- 
liche, ganz  unnötige  Arbeitskraft  erfordernde 
Temperaturvermindernng  vermieden  worden. 

Die  Zeit,  i»  welcher  die  Abkühlung  des  Walz- 
gutes erfolgt,  ist  proportional  einer  Verhältniszahl 
entstanden  aus  dem  Inhalt  des  Walzgutes  dividiert 
durch  die  Oberfläche  desselben.  Je  kleiner  das 
Verhältnis  des  Inhaltes  zur  Oberfläche  ist,  desto 
rascher  wird  eine  Abkühlung  desselben  eintreten 
müssen.  lTnd  da  sich  dieses  Verhältnis  ent- 
sprechend der  Verdünnung  des  Walzgutes  immer 
ungünstiger  gestaltet,  so  ergibt  sich,  daß  be- 
sonders in  den  Fertigwaren ,  wo  das  Walzgut 
immer  am  dünnsten  und  längsten  ist,  auf  die 
unbedingt  genaue  Einhaltung  der,  den  jeweiligen 
Dicken  und  damit  den  Temperaturen  entsprechen- 
den, DruckverhältnisBC  gesehen  werden  muß.  Je 
mehr  man  sich  der  Blockform  nähert,  desto  gün- 
stiger gestaltet  sich  dieses  Verhältnis  und  desto 
weniger  macht  sich  der  Eiufluß  der  Abkühlung 
bemerkbar. 

In  vielen  Werken  gibt  man  allen  Kalibern 
ein  gleiches  Druckverhältnis,  was  eigentlich  aber 
als  dnrehaus  falsch  und  unzulässig  bezeichnet 
werden  muß,  da  dieses,  falls  das  Anfangsver- 
hältnis zu  klein  gewählt,  ein  zu  langsames  und 
damit  zu  kaltes  Arbeiten  verursacht  und,  falls 
das  Verhältnis  zu  groß  gewählt,  zur  Folge  hat, 
daß  durch  die  hierdurch  hervorgerufene  unver- 
hältnismäßig rasche  Abkühlung  der  Walzen  die 
durch  die  Abnahmevorschriften  gegebenen  Gren- 
zen sehr  bald  überschritten  und  die  Walzen  aus- 
gebaut werden  müssen. 

Aus  dem  Gesagten  ergibt  sich  nun : 

1.  Je  heißer  das  Walzgut  ausgewalzt  wird, 
desto  weniger  Kraft  ist  dazu  erforderlich. 

2.  Je  weniger  Druck  gegebeu  wird,  desto 
kälter  walzt  man  und  desto  mehr  Maschinen- 
kraft ist  erforderlich. 

3.  Je  mehr  Druck  gegeben  wird,  desto  weniger 
Mascliinenkraft  ist  erforderlich. 

Relativ  am  wenigsten  Mascliinenkraft  würde 
erforderlich  sein,  wenn  die  durch  den  ausgeübten 
Druck  hinzugefügte  Wärmemenge  Mc  und  die 
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dem  Walzgute  während  des  Auswalzens  durch 
Ausstrahlung  usw.  entzogene  Wärmemenge  M,, 
sich  ausgleichen  würden.  Es  mühte  also  sein : 
M,.  =  Mh.  Dies  ist  aber  in  den  meisten  Fällen 
nicht  möglich,  da  die  hierbei  in  Frage  kommen- 
den Druckveihikltiiisse  zu  groß  gewählt  werden 
müßten  und  sodann  zu  den  vorher  angeführten 
Unzuträglichkciten  Anlaß  gegeben  würde.  Ander- 
seits würden  ganz  kolossale  Maschinen  und  Walz- 
werke erforderlich  sein.  Man  ist  daher  genötigt, 
die  Größe  des  Anfaugskoeffizienten  vom  Vor- 
kaliber aus  gerechnet  (das  Fertigkaliber  ist  immer 
nur  als  .Schlichtkaliber  anzusehen)  so  zu  be- 
inessen, daß  derselbe  der  Härte  des  Materials, 
aus  welchem  die  Walzen  verfertigt  sind,  ent- 
spricht, um  eine  allzu  rasche  Abnutzung  der 
Walzen  zu  vermeiden.  Es  kann  sich  also  in 
diesem  Falle  nur  um  Erfahrnngskoefflzienten 
handeln,  welche  wiederum  durch  die  Form  der 
zu  walzenden  Eisensorten  beeinflußt  weiden.  Je 
einfacher  die  erstrebte  Endform  des  Eisens  ist, 
und  je  härter  das  Material  ist,  ans  welchem  die 
Walzen  verfertigt  sind,  desto  größer  kann  der 
Anfangskoeffizient  sein. 

Unter  Berücksichtigung  de?  Gesagten  haben 
sich  folgende  Werte  für  die  Anfangsznnahnie- 
verhältnisse  in  der  Praxis  bewährt : 

für  Fertigkaliber,  .Schlichtkaliber  und  harten 
Stahl: 

f  =  10  bis  20";,,; 
für  Vorkaliber  von  j_,  j_  usw.: 

f  ^  20  bis  HO   „ ; 


für  Vorkaliber   von      -.  J-, 

Laschen  nnd  andere  Formen : 

f  =  30  l,js  40  «•:,,: 

auf  Feineisen-  und  Drahtstraßen,  je  nach  Art 
des  Walzenmaterials  (Kisenguß,  Hartguß 
oder  Stahl) : 

f  —  40  bis  50  %. 

In  ganz  wenigen  Fällen,  zum  Heispiel  bei 
Streckovalen,  geht  man  sogar  bis  zur  Maximal- 
zunahme. 

Da  nun,  wie  festgestellt  werden  konnte,  die 
Umbildungsfähigkeit  des  Metalles  mit  der  Dicke  d 
desselben  zunimmt,  so  uiiisseu  auch  die  Zunahme- 
verhältnisse f  der  direkt  gedrückten  Teile  natur- 
gemäß in  derselben  Weise  ansteigen.  Ks  muß 
daher  die  Proportion  : 

d  :  d„  --  f  :  f„ 

erfüllt  werden.  Dieses  Ziinahmeverhältnis  f  durch 
Formeln  ausgedrückt  ergibt  entsprechend  der 
rmbildun-sfähigkeit  des  Metalles  die  (Jleichung: 

f. 

IOo' 
»V 


wobei  f,  das  gegebene  Znnahmeverhältnis  in  °;o. 
fy  das  gesuchte  Zunahmeverhältnis  in  °/° 
Der  sich  hieraus  ergebende  Znnahmekoeftizient  k 
beträgt  sodann:  f, 

k  =  1  +  -iöö- 
Ist  zum  Beispiel  als  Anfangskoeffizient  k  =  1,2 
gegeben ,   was  einem    Zunahmeverhältnis  von 
f„  —  20  %  entspricht,  so  beträgt  das  Zunahme- 
Verhältnis  f,  im  folgenden  Kaliber: 

20+  *\inf  =20-  4  -24  %, 

was  einem  Zunabmekoeffizienten  k  =  1,24  ent- 
spricht usw.  (siebe  Tabelle  HD. 

Tabelle  III. 


I,   -  f,   (  I 


im' 


f. 

f,1 

100 

r. 

f.- 
100 

0 

0,01)0 

o.ooo 

'  51 

26,010 

77,011» 

1 

0,010 

1.010 

1  52 

27,040 

70,041» 
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43,560 
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16 

2,560 
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(57 
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17 

2,890 

19,890 
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46,240 

114.244» 

18 

3,240 

21,240 

60 

47,(510 

116,61o 

19 

3,610 

22,610 

70 

40,000 

1 19,000 

20 

4,000 

24,000 

71 

50,410 
51,840 

121,410 

21 

4,410 

25,410 

72 

123,840 

22 

4,840 

26,840 

73 

53,200 

126,2!  «0 
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28,290 

71 
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24 

5.760 

20,760 

75 

56,250 

131,250 

25 

6,250 

31.250 

76 

57,760 

133,7(50 

26 

«,700 

32.760 

77 

59,200 

136,200 

27 

7,200 

34.290 

78 

60,810 

138.840 

28 

7,810 

35,840 

62,410 

141,410 

20 

8,410 

37,410 

80 

64.000 

144,000 

30 

9.000 

30,000 

81 

65,610 

146,610 

31 

0.010 

4O.610 

.  «2 

67,240 
'  0M.8!*O 

149.240 
151.890 

32 

10.240 

42.240 

83 

33 

10.8!  H) 

43.K00 

84 

70.560 

154,560 

34 

1 1,560 

45,560 

85 

72,250 

157,250 

35 

12.250 

47.250 

8t; 

73,060 

159.960 

m 

12,900 

48,060 

87 

75,600 

162.6'.«.! 

37 

13,690 

50,690 

88 

77,440 

1(55,440 

38 

14,410 

52.440 

80 

79,210 

168.210 

30 

15,210 

54,210 

9i> 

81,000 

171.0»» 

40 

16,000 
10,810 

50.000 

Ol 

82,810 
84,640 

173.810 

41 

57.810 

02 

I7fi.»il" 

42 

17,0t0 

59,(540 

m 

80,4!*.) 

179.49«.» 

43 

18.490 

61,490 

94 

88,360 

182,36t) 

44 

10.3(50 

63,3(50 

05 

00,250 

185.250 

45 

20,250 

(55.250 

90 

02,1(50 

188.1(50 

4»i 

21. 1(0 

(57.160 

97 

04,000 

191.090 

47 

22.0W 

69,000  : 

98 

96,040 

194,010 

48 

23.040 

24.010 

71,040 

99 

98,0  IO 

197,010 

4!» 

73.010 

100 

100,00t.» 

1 

2.10.« .*»> 

50 

25,000 

75.0  O 
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6.  Das   Walzen   in   mehreren  Hitzen 
bezogen  auf  die  Vorwalzen.    Erlaubt  die 
Pimensionierung  eines  Walzwerks,   die  durch 
f  * 

Formel  ^  gegebenen  Zunahmeverhältnisse  bis 

zur  Blockform  beizubehalten,  so  ist  das  Walzen 
in  mehreren  Hitzen  rollständig  zwecklos.  Es  hat 
«ich  ergeben,  dal)  die  Temperaturen  deB  ans  dem 
Fertigkaliber  austretenden  Stabes  fast  ganz  gleich 
waren,  gleichviel  ob  in  einer,  zwei  oder  drei 
Hitzen  gewalzt  wurde.  Das  Material  walzte 
sich  in  einer  Hitze  sauberer  aus  und  zeigte  auch 
eine  größere  Festigkeit. 

Falls  in  raehrereu  Hitzen  gewalzt  wurde, 
hatte  die  Maschine  anfangs  wegen  der  grölleren 
Weichheit  des  Metalls  weniger  Arbeit  zu  leisten. 
Eotiprechend  der  aufzuwendenden  Arbeit  wurde 
aber  dem  Walzgute  auch  weniger  Warme  hinzn- 
?effigt,  und  es  mußte  somit  eine  raschere  Ab- 
kühlung desselben  eintreten,  wodurch  der  Vorteil 
der  abermaligen  Erhitzung  anfgehoben  wurde. 
Der  abermaligen  Erhitzung  entsprechend  größere 
ZnnahmeverhAltnisse  zn  wählen,  ist,  da  durch  den 
Walzendurchmesser  und  Maximaldruck  begrenzt, 
in  den  meisten  Fällen  nicht  einmal  möglich. 

Man  soll  daher  nach  Möglichkeit  die  sich 

aas  der  Formel  ^  ergebenden  Zunahmeverhält- 

r.i»se  nicht  nur  auf  die  Fertigwalzen,  sondern 
auch  soweit  wie  möglich  auf  die  Vorwalzen  aus- 
d«boen.  Gewöhnlich  ist  dieses  nicht  der  Fall, 
ia  die  Vorwalzen  meistenteils  für  eine  möglichst 
?rotie  Anzahl  von  Dimensionen  eingerichtet  sind, 
daher  nur  ein  geringes  Zunahmeverhftltnis  in  den 
einzelnen  Kalibern  haben  können.  Es  empfiehlt 
sich  daher,  um  größeren  Druck  geben  zu  können, 
weniger  Kaliber  auf  die  Vorwalze  zu  legen 
and.  falls  das  letzte  Fassonkaliber  nicht  passend 
ma  sollte,  ein  Übergangskaliber  auf  die  Fertig- 
waren oder  zwei  Vorwalzen  zu  legen,  um  den 
Vorteil,  in  einer  Hitze  ökonomisch  walzen  zu 
kSnnen,  nicht  zn  verlieren.  Ans  diesem  Grunde 
sind  Spitzhogenkaliber  für  Vorwalzen  die  un- 
geeignetsten, da  sich  in  diesen  Kalibern  ein 
größeres  Zunahmeverhältnis  als  f  =  30  °/o  für 
gewöhnlich  nicht  geben  läßt.  Außerdem  fassen 
derartige  Walzen  in  den  größeren  Kalibern  sehr 
«hlecht  nnd  sind  nur  für  die  kleineren  Sorten, 
Quadrat-  und  Rnndeisen  unter  2",  zu  empfehlen, 
ebenso  für  Feineisen-  nnd  Drahtstralien  in  Ver- 
bindung mit  Ovalkalibern.  Bosser  geeignet  sind 
die  Vorwalzon ,  in  welchen  das  Walzgut  ab- 
wechselnd flach  und  quadratisch  gedrückt  wird; 
»och  fassen  dieselben  leichter.  Am  besten  läßt 
sich  dem  Betriebe  die  Art  von  Vorwalzen  an- 
passen, welche  mit  während  de*  Betriebes 
verstellbarer  Oberwalze  versehen  sind  (Block- 
walzwerke). Durch  geeignetes  Heben  und  Senken 
der  Oberwalze  lassen  sich  mit  dieser  Einrichtung 
beliebige  Abmessungen  herstellen,  und  hat  man 


noch  dazu  den  Vorteil,  immer  mit  großem  Druck 
arbeiten  zu  können,  wodurch  das  Walzgut  vor 
vorzeitiger  Erkaltung  geschützt  wird.  Die  maxi- 
male Dicke  eines  Blockes,  den  man  auf  einem 
Walzwerke  in  einer  Hitze  auswalzen  kann,  ist 
durch  den  mittleren  Walzendurc.hmesser  begrenzt. 
Die  ungefähre  praktische  Grenze  bildet  ein  qua- 
dratischer Block,  dessen  Seitenmaß  B  gleich  dem 
halben  mittleren  Walzendurchmesser  ist.  Es 
ist  also:  B„ ;„  =  r?. 

7.  Über  die  zn  walzonden-Längcn.  Die 
Länge,  welche  man  anf  einem  Walzwerke  her- 
stellen kann ,  ist ,  weil  durch  die  Temperatur- 
abnahme des  Walzgutes  beeinflußt,  eine  begrenzte. 
Die  Temperaturabuahme  des  Walzgutes  während 
des  Walzprozesses  ist  abhängig:  1.  von  dem 
Zunahmeverhältnis  f,  2.  von  der  Art  des  Walz- 
werks (Duo  oder  Trio) ,  3.  von  der  Umfangs- 
geschwindigkeit der  Walzen  <i  i.  d.  Sekunde, 
4.  von  der  Länge  des  Walzgutes,  d.  h.  von  der 
Zeit,  in  welcher  jeder  Pnnkt  de«  Walzgutes  die 
Walzen  zum  zweitenmal  berührt.  Je  länger  also 
das  Walzgut  ist,  desto  mehr  Zeit  vergeht  bei  kon- 
stanter Walzgeschwindigkeit,  bis  dasselbe  zum 
zweitenmal  durch  die  Walzen  hindurchgezogen 
wird,  und  desto  mehr  wird  sich  dasselbe  abkühlen. 

Um  diese  schädliche  Abknhlnng  zu  vermeiden, 
ist  man  daher  genötigt,  entweder  die  Umfangs- 
geschwindigkeit der  Walzen  entsprechend  zu 
erhöhen,  oder  kürzer  zu  walzen,  d.  h.:  Die  Um- 
fangsgeschwindigkeit der  Walzen  i.  d.  Sekunde 
muß  bei  gegebonom  Zunahmeverhältnis  pro- 
portional der  Länge  1  des  Walzgutes  sein. 

Für  die  Länge  1  des  Walzgutes  war  diejenige 
maßgebend ,  die  im  Walzwerk  hei  normalem 
Betriebe  das  Fertigkaliber  so  warm  vorläßt,  daß 
das  Walzgnt  nach  aem  Erkalten  nicht  rot  an- 
läuft. Es  entspricht  dieses  einer  Endtemperatur 
des  Walzgutes  von  etwa  900°  C.  Die  Divi- 
sion der  so  erhaltenen  Länge  durch  die  Walzen- 
geschwindigkeit 6  i.  d.  Sekunde  ergibt  nun  eine 
Verhältniszahl  v  =  der  Dnrchgangszeit,  welche 
sowohl  von  der  Größe  des  Zttnnhmeverhältnisses  f 
als  anch  von  der  Art  des  Walzwerkes  (Duo 
oder  Trio)  abhängig  ist,  und  ergab  sich  bei 

f  * 

Einhaltung  der  sich  ans  der  Formel  ^  erge- 
benden, Zunahmeverhältnisso  im  Mittel: 
v  =  4  für  gewöhnliche  Dimwalzwerkc ; 

v=  '*  für  Triowalzwerke  bezw.  Reversierwalzwerke. 

Angenommen  also: 

(J  =  rmfan>TRpesrliwinili)ikeit  <l<  r  Walzen  in  Metern 


i.  d.  Sekunde ; 
1  —  die  herzustellende  Länge ; 


t. 


v —eine  Verhältniszahl  entstanden  ans    "    für  Duo 
f. 

hezw.  j  für  Trio ;  so  ergibt  sich : 


5  = 


i 


l-=?v; 


I 
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Ist  daher  <J  und  1  gegeben,  so  ergibt  Bich  v. 
Aas  v  läßt  sich  sodann  das  Zunahmeverhältnis  f 
berechnen  nnd  beträgt: 

für  Duowalzwerke  f=4v 

für  Trio-  und  Reveroierwalzwerke  .    f  =  2v 

und  daraus  als  Zunahraekoeflizienten : 

2v 


k  =  1^ioVobezwk 


100 


Das  Zunahmeverhältnis  f,  welches  im  Vor- 
kaliber gewählt  wird,  beträgt  nun  für  gewöhn- 
lich 20  bis  30  °jo.  Hieraus  ergeben  sich  die, 
den  Erfahmngskoeffizienten  entsprechenden  Werte 
für  v: 

v  —  5       7,5  für  Duowulzwerk«, 

v  =  10  —  15     für  Trio-  und  Reversierwalzwerke, 

je  uach  Art  der  Fassonierung 

des  Fertigprofils. 

8.  Einfluß  der  Wärme  auf  die  Festig- 
keitseigenschaften des  Flußeisens.  Um 
den  Einfluß  der  Walztemperatur  auf  die  Festig- 
keitseigenschaften des  Flußeisens  festzustellen, 
wurden  mehrere  Blöcke  in  zwei  Teile  geteilt. 
Davon  wurde  ein  Teil  so  stark  erhitzt  und  so 
rasch  ausgewalzt,  daß  die  so  erhaltene  Schiene 
die  Walzen  hellrotwarm  verließ;  dagegen  wurde 
der  dazugehörige  zweite  Teil  weniger  erhitzt 
uud  langsamer  ausgewalzt,  infolgedessen  dieser 


Teil  die  Walzen  nur  dunkelrotwarm  verließ. 
Sodann  wurden  aus  den  so  ausgewalzten  Schienen 
Zerreißproben  gemacht,  deren  Ausfall  in  Tabelle IV 
niedergelegt  ist. 

Aua  den  Zerreißproben  ersieht  man  nun,  daß 
die  Wärme  des  Walzgutes  während  des  Walz- 
prozesses einen  bedeutenden  Einfluß  ausübt,  und 
zwar  hatte  das  Kälterwalzen  immer  eine  be- 
deutende Verringerung  der  Dehnung  zur  Folge, 
während  die  Festigkeit  größer  wurde.  In  allen 
Fällen  ist  aber  die  Qualitätsziffer  des  heißer 
ausgewalzten  Walzgutes  höher  als  die  des  kälter 
ausgewalzten. 

Tabelle  IV. 


Dir 

ten,looen  d*r 

Oruml- 
bruch- 

Kilo, 
(jrmmin 

f.inge 
in  m 

Dicke  !  Qner- 

1  schnitt  i 
Itorchns.l 

belaatung 
Id  kg 

f.  d 

h  / 
k  I 

2(K) 
200 

20  jSI4,lH 
20  (3I4,16 

16  302,23 

17  943,1!) 

51,««> 
57,11 

16,10 
7,40 

k  l 

200 
199,6 

40X10' 300 
30  X 10  300 

15  483,19 
17  129,91 

51,61 
57,09 

io,aö 

7,20 

h  i 

k  l 

200 
200 

30..  10  300 
40X10' 300 

16  426,63 

17  129,91 

54,12 
57,09 

21,80 
10,50 

h  / 
k  l 

200 
200 

40X10300 
1.40X10  300 

16  254,68 

17  732,37 

54,17 
59,10 

23,90 
16,2t) 

h     heilier  gewalzt.      k  =  kälter  .^walzt. 


S.  M.  Linienschiff  „Hessen". 


Am  Vormittag  des  18.  September  fand  auf 
der  Geruianiawerft  iu  Kiel  der  Stapellauf  des 
Linienschiffes  L,  eines  Schwesterschiffes  der 
„Braunschweig'*,  in  feierlicher  Weise  statt.  Vor 
dem  Vordersteven  des  Schiffes,  nach  dem  Innern 
der  Werft  zu,  war  die  mit  geschmackvollen 
Draperien  versehene  und  mit  der  hessischen 
Flagge  geschmückte  Taufkanzel,  an  der  Steuer- 
bordseite  der  Pavillon  für  die  Ehrengäste  er- 
richtet. Sämtliche  Gebäude  der  Werft  waren 
reich  mit  Flaggen  und  frischem  Grün  geschmückt. 
Die  Ehrenwache  wurde  vom  ersten  Seebataillon 
gestellt.  Gegen  II1'*  Uhr  trafen  der  Groli- 
herzog  von  Hessen  sowie  Prinz  und  Prin- 
zessin Heinrich  von  Preußen  nebst  Gefolge 
auf  der  Werft  ein.  Der  Großherzog  hielt  die 
Taufrede,  durch  die  das  Schiff  den  Namen 
„Hessen1*  erhielt. 

Das  neue  Schlachtschiff  (Abbildung  1  und  2) 
hat  folgende  Abmessungen:  Länge  zwischen  den 
Perpendikeln  121,50  in,  Breite  22,50  in,  mitt- 
lerer Tiefgang  7,0*2  m.  Die  Wasserverdrängung 
betragt  13  200  t.  Die  aus  drei  Dreifach-Ex- 
pansionsmaschinen  von  insgesamt    I  ti  000  P.  S. 


bestehende  Maschinenanlage  erteilt  dem  Schiff 
eine  Fahrgeschwindigkeit  von  18  Knoten.  Den 
Dampf  liefern  6  Zyliuderkessel  und  8  Wasscr- 
rohrkcssel,  S}*8tem  Schulz.  Der  normale  Kohlen- 


Abbildung  1. 

Vorrat  stellt  sich  auf  700  t.  kann  aber  auf 
1600  t  gebracht  werden;  außerdem  ist  noch  eine 
Tecriilzuladung  von  200  t  vorgesehen.  Die  Be- 
satzung besteht  aus  660  Mann. 
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Abbildung  2.    S.  M.  Linienschiff  n Hessen41. 


Die  wichtigsten  Daten  der  Armierung  uud 
Panzerung  sind  aus  nachstehender  Aufstellung 
zu  ersehen.  Abbildung  1  zeigt  die  Anordnung 
der  Geschütze.  Armierung: 

4  28,0  cm -S f.  Kan.  L/40  in  2  Türmen, 

I«  f  10  in  der  Kasematte, 

"  "      ■    "     "       "  l  4  ,  Kinzeltürmen, 
12    8,8   „    „    .„     I,/35  mit  Schutzschilden, 
12  3,7  cm-Üaschinenkanonen, 
H   8  mni-Maschinengewehre, 

j  Bug  ....  1, 

I  l',-..;t 


6  45  cm  -  Torpedorohre  J  Breitseiten   .  4, 

I  Heck  ....  1. 


(iürtel  .  . 

Kasematte 
Zitadelle . 


Passer n n g 

I  in  der  Mitte 
I  an  den  Knde 


Panzerdeck  .  . 
Kommandotürme 
28,0  cm- Kan. .  . 
17,0  


/  Ebene  .  . 
\  Neigungen 
(  vorderer 
I  hinterer 
/  Türme  .  . 
I  Barbetten  . 
(Türme  .  . 
I  Barbetten 


22,5 
10,0 
15.0 
14,0 
4.0 
7,5 
30,0 
14,0 
28,0 
25,0 
15,0 
17,0 


cm 
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Die  thermischen  Vorgänge  im  Gaserzeuger. 


l'nter  obiger  Überschrift  veröffentlicht  Herr 
Fr.  Lür  mann  jr.  in  den  Heften  7  und  8  von 
.Stahl  und  Einen11  eine  Abhandlung,  diu  wegen 
des  Gegenstandes  und  des  Ergebnisses  der  Be- 
trachtungen große«  Interesse  beanspruchen. 

Bei  den  Betrachtungen  wird  von  einer  An- 
nahme hinsichtlich  der  Zusammensetzung  der 
Gaskohle  ausgegangen,  die  wohl  bei  jedem,  der 


in  der  Tei-hnologii-  der  Brennstoffe  einigermaßen 
bewandert  ist,  Befremden  hervorrufen  muß.  Die 
Gaskohle  hat  folgende  Bestandteile: 

Nicht  flüchtiger  Kohlenstoff  .  .    55,0  Teile 

Asche  11,5  „ 

Wasser  10,0  „ 

flüchtige  Stoffe  23,5 

100,0  Teile 
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also  auf  100  Teile  asche-  und  wasserfreie  Substanz 
29,9  Teile  flüchtige  Substanzen,  während  sonst  3t 
bis  86  Teile  flüchtig«  Substanzen  in  der  Gaskohle 
enthalten  sind.  Ebenso  ist  der  Wassergehalt  von 
10  %  auffallend;  wenn  eine  Steinkohle  nicht  vorher 
mit  Wasser  begossen  worden  ist,  dürfte  man  wohl 
kaum  mehr  als  4  %  Wasser  darin  finden. 

Pber  die  Zusammensetzung  der  flüchtigen 
Stoffe  wird  folgende  Annahme  gemacht: 

Vol- IVO«. 

Kohlensäure  (CO,)   1,2 

Schwere  Kohlenwasserstoffe  (Cn  FTm)  .  3,2 

Kohlenoxyd  (CO)   7,2 

Wasserstoff  (II  i  48,9 

Methan  (CIL)  35.8 

Stickstoff  (N)   3,7 

100,0 

spezifisches  Gewicht:  s  =0,50014 
das  ist :  Leuchtgas. 

Diese  Annahme  ist  jedenfalls  nicht  zutreffend. 
Denn  ein  Mischgas  von  der  angegebenen  Zusam- 
mensetzung resultiert  bei  der  Entgasung  der  Kohle 
erst  nach  Kondensation  der  verschiedensten  Koh- 
lenwasserstoffe. Im  Generator  findet  eine  solche 
vorgangige  Kondensation  nicht  statt,  die  Teer- 
und Ammoniakdilmpfo  bleiben  im  Gase.  Die  Ent- 
gasungsprodukte der  Kohle  werden  im  Generator 
also  gewöhnlich  einen  höhern  Heizwert  haben,  als 
dem  Leuchtgas  gemeinhin  innewohnt. 

Berechnet  man  ferner  aus  der  angegebenen 
Zusammensetzung  den  untern  Heizwert  der  Kohle, 
indem  man  für  Kohlenstoff  dio  Verbrennungs- 
wärme 80SO,  für  die  flüchtigen  Stoffe  gemäß  der 
oben  angegebenen  Zusammensetzung  die  auf 
Wasserdampf  als  Verbrennungsprodukt  bezogene 
Veibrennungswärmo  499"  f.  d.  Kubikmeter  und  das 
spezifische  Gewicht  0,5001  einsetzt,  so  ergeben  sich  : 

0,55  .  8080  =  4444 

0.235  I9!>7 

0.50OI  ='6iS 

zusammen  0792  Kai.  als  Heizwert  der  Kohle. 

Einen  so  niedrigen  Heizwert  haben  die  in 
Westfalen  zur  Verwendung  kommenden  Gaskohlen 
jedenfalls  nur  in  Ausnahmefällen 

Bei  der  Berechnung  des  Heizwertes  des  Gases 
sind  die  Zahlen  benutzt  worden,  die  Hr.  Lürmann 
in  seiner  Abhandlung  auf  Seite  439  gibt.  Hr  Lür- 
mann gib!  dabei  den  schweren  Kohlenwasserstoffen 
(CnHm)  die  Verhronnungswiirme  und  das  spezi- 
fi«ehe  Gewicht  de»  Aethylens  (Ca  IL).  Auch  diese 
Annahme  führt  zu  nicht  zutreffenden  Zahlen,  denn 
das  Aethylen  ist  derjenige  Bestandteil  der  schweren 
Kohlenwasserstoffe,  welcher  das  niedrigste  spezi- 
fische Gewicht  und.  auf  die  Volumeneinheit  be- 
zogen, die  niedrigste  Verbrennungswärme  hat: 
die  Verbrennungswärme  dieser  schweren  Kohlen- 
wa»«erstoffe  ist  in  Wirklichkeit  viel  grötier.  Doch 
ist,  um  Vergleichszahlen  zu  gewinnen,  in  der 
obigen  sowie  allen  weiteren  Kochmingen  für  die 


schweren  Kohlenwasserstoffe  jene  Zahl  eingesetzt 
worden. 

Diese  Unrichtigkeiten  treten  indessen  zurück 
gegen  das  unerwartete  Resultat,  daß  durch  Varia- 
tion der  Betriebsweise  des  Generators  (die  Kohle 
wird  in  jedem  Fall  völlig  ausgenutzt!)  aus  1  kg 
Gaskohle  verschiedene  Wärmemengen  herausgeholt 
werden  können.  In  den  Spalten  23  der  Zusammen- 
stellungen II,  III,  IV  und  V  sowie  in  der  Zeile  17 
der  Zusammenstellung  VI  sind  für  die  Wärme  - 
mongen,  welche  die  aus  I  kg  Gaskohl* 
erzeugte  Gas  menge  entwickeln  kann, 
wechselnde  Zahlen  angegeben,  die  teilweise  höher 
sind  als  dio  oben  berechnete  Verbrennungswarme 
der  Kohle.  Man  könnte  meinen,  es  liege  hier  nur 
eine  unpräzise  Fassung  der  Überschriften  der  be- 
treffenden Spalten  vor,  doch  läßt  die  Besprechung 
der  einzelnen  Arbeitsweisen  sowie  die  Schluß- 
betrachtung  darüber  keinen  Zweifel  zu,  daß  Herr 
Lürmann  es  tatsächlich  übersehen  hat,  daß  die  in 
jenen  Übersichten  angegebenen  Wärmemengen 
nicht  allein  aus  der  Kohle,  sondern  auch  aus  dem 
eingeblasenen  Hochofengase  herrühren. 

Es  trägt  erheblich  zur  Klarstellung  bei,  wenn 
man  für  die  einzelnen  Betriebsweisen  Wärme- 
bilanzen aufstellt,  indem  man  die  Summe  der  in 
der  Kohle  und  in  den  Gasen  eingeführten  Wärme- 
mengen den  gewonnenen  gegenüberstellt 

Dio  in  den  Generator  eingeführte  Wärme  setzt 
1  sich  zusammen : 

1.  aus  der  Verbrennungswärme  der  Kohle; 

2.  aus  der  in  der  Luft  bezw.  dem  Wasscrdampf 
oder  dem  Hochofengase  enthaltenen  Wärme- 
menge, zu  berechnen  aus  der  Temperatur  und 
der  spezifischen  Wärme  des  Gases: 

3.  aus  der  Verbrennungswärme  des  Hochofen- 
gases. 

Die  aus  dem  Generator  nusgeführte  Wärme 
berechnet  sich  aus  der  Verbrennungswärme  des 
Generatorgases,  der  Temperatur  und  der  spezi- 
fischen Wärme  desselben;  letztere  läßt  sich  durch 
Einsetzung  der  diesbezüglichen  Zahlen  der  Kom- 
ponenten aus  der  Zusammensetzung  des  Gases 
berechnen. 

Die  folgende  Tabelle  gibt  diese  Bilanzen  für 
die  einzelnen  Betriebsweisen  und  bei  je  zwei  ver- 
schiedenen Temperaturen  der  eingeblasenen  Gase 
wieder;  die  Einrichtung  der  Tabelle  erhellt  aus 
den  ('berseh ritten. 

In  den  Rechnungen  wurden,  wie  oben  erwähnt, 
dieselben  thermischen  Konstanten  benutzt,  die 
Hi  Lürmann  in  seiner  Abhandlung  auf  Seite  439 
gibt ;  die  spezitische  Wärme  des  Hochofengases 
wurde  mit  0,265,  die  Verbrennungswärme  desselben 
auf  1  kg  mit  715  Kalorien,  die  spezifische  Wärme 
der  Lindeluft  mit  0,230  angesetzt.  Der  Wärme- 
verbrauch,  welcher  durch  die  Volumenvermehrung 
bei  der  Entgasung  bedingt  ist,  kommt  in  der 
Tabelle  nicht  zum  Ausdruck. 
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Die  Bilanzen  ergeben  für 
die  beiden  eiufnchon  Betriebs- 
weisen (Luft  bezw.  Luft  und 
Wasserdampf)  eino  leidliche 
Übert  instiuiuiuiiR  zwiachen  d<-r 
eiugefQhrten  und  der  gewon- 
nenen Wärme,  dagegen  für  die 
komplizierten  reebt  erbebliclie 
Differenzen.  Es  liegen  Anschei- 
nend ilet-lienfehler  vor,  immer- 
hin sind  die  Differenzen  sogroß, 
dati  diu  Richtigkeit  der  an  die 
Zahlen  der  Spalte  18  bezw.  28 
in  den  Zusammenstellungen  II, 
III,  IV  und  V  geknüpften  Schluß- 
folgerungen schon  dadurch  in 
Frage  gestellt  wird. 

Die  angeblich  günstigen  Re- 
sultate bei  einzelnen  Betriebs- 
weisen erscheinen  nun  in  einem 
ganz  andern  Lichte.  In  Spalte  13 
sind  die  Wärmemengen,  welche 
neben  der  Kohle  in  den  Gene- 
rator eingeführt  werden,  ersicht- 
lich. Bei  dem  Einblasen  von 
Hochofengas  sind  diese  Wärme- 
mengen natürlich  sehr  bedeu- 
tend, daher  auch  die  scheinbar 
hohe  Wärmemenge,  „welche 
die  aus  1kg  Uaskohle  er- 
zeugte Gasmonge  ent- 
wickeln kann".  Auch  sonst 
ist  ersichtlich,  daß  bei  denjeni- 
gen Betriebsweisen,  die  schein- 
bar günstige  Ergebnisse  haben, 
das  günstige  Ergebnis  sich  aus 
der  Wärmemenge  herleitet,  die 
neben  der  Kohle  in  den  Gene- 
rator eingeführt  worden  ist. 

Nachdem  somit  das  verhält- 
nismäßig günstige  Ergebnis  der 
Arbeit  mit  Hochofengas  eine 
Erklärung  gefunden  hat,  zer- 
rinnt der  Vorzug,  den  die  Ein- 
führung von  Hochofengas  in  den 
Generator  haben  soll,  in  nichts. 
Man  erhält  ein  Gas,  «las  rech- 
nerisch ungefähr  40  Kalorien 
mehr  Heizwert  hat  (lf>67  gegen 
I6-'J),  als  das  Gas,  welches  bei 
dem  Betriebe  des  Generators  mit 
Luft  entsteht,  liat  also  das  Hoch- 
ofengas etwas  aufgebessert,  den 
Betrieb  des  Generators  aber  er- 
heblich komplizierter  gestaltet. 

So  wertvoll  eine  rein  rech- 
nerische Behandlung  der  Vor- 
gänge im  Generator  an  sich  ist, 
so  erscheint  es  doch  fraglich, 
ob  dadurch  für  die  Praxi«  ver- 
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wortbare  Resultate  erziel t  werden.  Die  Verluste, 
welche  durch  Strahlung  hei  den  verschiedenen 
Arbeitsweisen  bedingt  sind,  ferner  die  Kosten  der 
Vorwärmung  müssen  unbedingt  in  der  Rechnung 
berücksichtigt  werden.  Die  nieht  zutreffenden 
Voraussetzungen  über  die  Zusammensetzung  der 
linskohle  und  der  flüchtigen  Bestandteile  derselben, 
die  Hr.  Lüriuann  seiner  Rechnung  zugrunde  gelegt 
hat,  zeigen  ferner,  wie  mißlich  es  ist,  wenn  man 
den  Huden  des  Experiments  verhüll  und  nur  mit 
Annahmen  arbeitet.  Ein  wirklich  sichere-»  .Studium 
der  Arbeit  mit  dem  Generator  wird  immer  eine 
regelmäßige  kalorimetrische  Intorsuchung  der 
Kohl»;  und  der  Gase  zur  Voraussetzung  haben. 
Bochum.  Dr.  Konrad  Kmektr. 

•  • 

Auf  die  Ausführungen  de-  Ihn.  Dr.  Kourad 
Kroeker  erwidere  ich  ergeben.-t,  daß,  wenn 
derselbe  behauptet:  „Einen  mi  niedrigen  Heiz- 
wert* haben  die  in  Westfalen  zur  Verwendung 
kommenden  Gaskohlcii  jedenfalls  nicht",  er  damit 
einen  Standpunkt  einnimmt,  der  zu  eng  begrenzt 
ist.  Gaserzeuger  -  ganz  allgemein  gefaßt 
dienen  zur  Herstellung  von  Gasen  aus  irgen  i 
welchen  Brenninatei  ialicn.  von  irgendwelcher  Zu- 
sammensetzung. Diese  Gase  halfen  auch  ihrer- 
seits wieder  irgendwelche  Zusammensetzung  und 
weiden  zu  irgendwelchem  Z»\eck  verwendet. 

Zur  Eni-  oder  Vergasung  k.'.mien  aber  dienen 
nicht  nur  westfälische  Gaskohlen,  sondern  auch 
Holz,  Torf,  Braunkohle  und  sämtliche  Arten  Stein- 
kohlen, von  der  gasreichsten  bis  zur  gas - 
ärmsten,  und  endlich  Mischungen  dieser  l'.r.iwi- 
maierialieii.  Wenn  ich  deshalb  die  Zusammen- 
setzung des  Brennmaterials ,  so  wie  in  meinen 
Berechnungen  angenommen,  wählte,  so  tat  ich 
das,  weil  ich  nicht  nur  für  diejenigen  Leser  von 
„Stahl  und  Eisen"  schrieb,  welche  mit  westfäli- 
scher Gaskohle  arbeiten  können,  sondern  auch  für 
alle  diejenigen  Leser,  welche  sich  entweder  für 
Gaserzeuger  im  allgemeinen  interessieren,  oder 
aber  andere  Brennmaterialien,  als  gerade  west- 
fälische Gaskohleii,  verbrauchen.  Fein«  Koks- 
und Gruskohlen  werden  in  Gaserzeugern  mit  ge- 
trennter Ent-  und  Vergasung  seit  mehr  als 
'JO  Jahren  mit  großem  liuanziellem  Erfolge  in 
Mischung  mit  mageren  Kohlen  verarbeitet  und 
diese  Gruskohlen  enthalten  hau  Ii  g  10".,  Wasser; 
auch  Braunkohlen  mit  ;J0  "„  Wasser  werdeii  im 
Gaserzeuger  verarbeitet,  und  m.  kann  es  nieht 
auffallen,  wenn  auch  bei  meinen  Bereehnungcii 
lu  ?.,  Wassergehalt  zugrunde  gel.  gt  win  den. 

Am  Schlüsse  seiner  Ausführungen  sagt  Hr. 
Kroeker:  „Die  nicht  zutreffenden  Voraussetzungen 

*  Hr.  K.  berechnet  d>  n  Heizwert  der  von  nur 
als  Beispiel  angenommen,  u  Zusamin. iisct/uug 
einer  K.dile  auf  o7'.»2  W.-E. :  diese  Berechnung  i-t 
richtig. 


über  die  Zusammensetzung  der  Gaskohle  und  der 
flüchtigen  Bestandteile  derselben,  die  Hr.  Lür- 
,  mann  seiner  Berechnung  zugrunde  gelegt  hat, 
zeigen  ferner,  wie  mililich  es  ist,  wenn  man  den 
Boden  des  Experiments  verläßt  und  nur  mit  An- 
nahmen arbeitet." 

Gerade  ineine  langjährige  Praxis  im  Betrieb.' 
von  Gaserzeugern  hat  mich  veranlaßt,  jene  lh- 
rechnungeii   aufzustellen ,    welche   mir  aus  den 
Kreisen     meiner    früheren    Kollegen    viel«;  zu- 
stimmende   Zuschriften     erbracht    haben.  Mi 
glaube,  gerade  die  Hauptfragen  für  die  Praxis,  ol> 
!   Wasserdampf  und/oder  Kohlensäurozulfihruiig  von 
Nutzen  »ei  oder  nicht  usw.,  —  Fragen,  welche  bi, 
;  vor  kurzem  und  noch  jetzt  lebhaft  diskutiert  wer- 
i  .hu     -,   mit   aufgeklärt  zu  haben.     Ebenso,  wi, 
die  Annahme  der  Zusammensetzung  des  Brenn- 
materials, war  auch  die  Auswahl  der  Zusammen- 
setzung der  flüchtigen  Bestandteile  im  Hin- 
blick  auf  die   l'raxis   zutreffend.     Wenn   die  in 

G.  iscrzoug.  i  n  hergestellten  Gase  zur  unmittelbaren 
Kratterz.eugung  in  Gasmaschinen  benutzt  werden 

|  sollen,  müssen  sie  so  gut  als  eben  möglich  ge- 
reinigt werden:  das  wissen  die  Leser  von  „Stahl 
und  Eisen"  ebensogut,  als  wie  sie  wissen,  <bu 
die  Zusammensetzung  der  tia.se   für  Wärm-  und 

H.  izzwecke  in  doli  zu ui  Teil  laugen  Leitungen, 
in  den  sogenannten  Rei-eneiatoreii,  bis  zur  Stelle, 
wo  die  Verbrennung  stattfindet,  Voi  ,'uid.  rung.  u 
unterworfen  sind.  Welche  die  Auswahl  eben  diese!' 
Zusammensetzung  schwierig  macht. 

Em  ganz  unpersönlich  zu  bleiben,  wählte  ich 
die  von  Professor  Ei  sc  Ii  er  in  seinem  ausgezeich- 
neten Werke  „Die  chemische  Technologie  .1.  r 
Brennstoffe"  II,  Seite  1M>  angegebene  Durch- 
s.  hiidtsanalyse  von  gereinigten  Kntgasungspioiuk- 
ten,  welche  aus  ö  in  verschiedenen  Zoitabs landen 
genommenen  Analysen  zusammengestellt  ist,  und 
welche  Professor  Fischer  ganz  zweckentsprechend 
als  Mischprobe  bezeichnet.  Hieraus  macht  nun 
llr  Kroeker  Mischgas,  während  er  dasselbe  Gas 
eine  Zeile  vorher,  Seite  2.  Leuchtgas  nennt. 
Mis.-hgas  wird  nach  Fischer"  erhalten,  wenn  mau 
Wasseidampf  und  Luft  gleichzeitig  durch  den  mit 
glühendem  Anthrazit  oder  Koks  gefüllten  Gene- 
rator leitet.  Dieses  Gas  wurde  früher  meist 
Dowson-Gas  genannt.  Die  Bezeichnung  Halb- 
was-eigas  ..der  Kraftgas  ist  weniger  zutreffend 
als  Mischgas. 

Die  von  mir  berechnete  niedrigste  Tempe- 
ratur der  aus  dem  Generator  abziehenden  Gase 
beim  laut. lasen  von  Wasserdampf  ist  mit  *'2-i* 
angegeben.  Die  l'ntersuchung  darüber,  inwiefern 
bei  dieser  Temperatur  noch  Wechselwirkungen 
der  einzelnen  Bestandteile  der  Gase  Iiis  zur  Ver- 
w-ndungsstelle    eintreten,    würde    hier    zu  weit 

tühlell. 

'  Fi  seil  er:  „Die  chemische  Technologie  der 
Bie„,,stoffe-  II,  >.  ite  -2'y!. 
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Ilr.  Kroeker  sagt  (Seite  1152,  erste  Spalte) : 
„Denn  ein  >Mischgas«  von  der  angegebenen  Zu- 
itAinnicnsetzung  resultiert  bei  der  Entgasung  von 
Kohle  erst  nach  Kondensation  der  verschiedensten 
Kohlenwasserstoffe".  Wo  kommen  denn  aber  die. 
in  der  von  Fischer  entlehnten  Analyse  von  mir 
aufgeführten  3,2  9*  Cm  Hn  und  die  35,8  %  CHi  h^r, 
welche  doch  auch  Kohlenwasserstoffe  sind? 

Gern  bin  ich  bereit,  meine  ganzen  Berech- 
nungen für  einen  speziellen  Fall  umzuarbeiten, 
wenn  Hr.  Krocker  imstande  ist,  mir  eine  voll- 
ständige Analyse  von  Entgasungsproduktou  bei 
>:'3°  anzugeben.  Solange  Hr.  Krocker  diese  An- 
jwbe  seinerseits  nicht  machen  kann,  weise  ich 
-«•inen  Vorwurf,  daß  meine  Annahme  jedenfalls 
nicht  zutreffend  sei,  entschieden  zurück. 

Ferner  Sagt  Hr.  Kroeker:  „Do.li  läßt  die  Be- 
sprechung der  einzelnen  Arbeitsweisen,  .sowie  die 
Schlußbotrachtungen  darüber  keinen  Zweifel  zu, 
d.iti  Hr.  LQrmann  es  tatsächlich  Übersehen  hat, 
<2»ti  die  in  jenen  Ubersichten  angegebenen  Wärme- 
mengen nicht  allein  aus  der  Kohle,  sondern  auch 
»us  dem  eingeblasenen  Hochofengas  herrühren.4* 
L^ti  das  Hochofengas  mit  den  verschiedenen 
Temperaturen  T  eingi-blason  wird,  ist  von  mir  in  t 
.Suhl  und  Eisen-  1903  Seite  520  7.  Zeile  von  * 
unten  gesagt.  Daß  ebenso,  wie  zur  Erwärmung 
di  r  Gebläseluft  bei  Hochofen,  hierzu  Wärm»»  not- 
wendig ist,  und  daß  diese  aufgewendeten  Wärme- 
mengen  nachher  in  der  Zusammensetzung  der 
<;»»e  in    Erscheinung   treten,   ist   bekannt.  Es 


Stahl  and  Eisen.  1155 


brauchte  von  mir  also  auch  nicht  ausdrücklich 
darauf  hingewiesen  zu  werden. 

Der  Zweck  meines  Artikels  „Die  thermischen 
Vorgänge  im  Gaserzeuger1'  war  der,  jedem,  »1er  mit 
Gaserzeugern  zu  tun  hat,  eine  fttr  die  Praxis  g»»- 
nügend  genaue  Art  der  Berechnung  zu  unterbreiten, 
welche  gestattet,  die  Mengen  Wasserdainpf,  Hoch- 
ofengase usw.  zu  berechnen,  welche  dem  Gas- 
erzeuger zugeführt  werden  können,  und  »lie 
;  Wärmemengen  zu  berechnen,  welche  jetzt  viel- 
fach in  Leitungen  usw.  verloren  gehen,  welche 
aber  im  Gaserzeuger  selbst  nutzbar  gemacht  wer- 
den k»"»nnon.  Wenn  Hr.  Kroeker  Unterschiede  in 
den  von  mir  und  von  ihm  berechneten  Wärme- 
einheiten bis  zu  4<>8  W.-E.  b»i  einer  Gosamt- 
wärinemetige  v»>n  8<>77  W.-K.  zu  konstntieren 
glaubt,  also  sage  und  schreibe:  bis  zu  5,8  %  — , 
so  hat  das  für  den  Wert  meiner  Berechnungen, 
zur  Vergloichuug  von  Verschiedenen  Betriebs- 
nielhoden, nur  einen  untergeordneten  Wert,  da 
es  bis  jetzt  leider  unmöglich  war,  so  genaue  Ana- 
lysen, wie  es  wünschenswert  wäre,  auszuführen. 

Zum  Schlüsse  sagt  Hr.  Kroeker:  ,,Kin  wirk- 
lich sicheres  Studium  der  Arbeit  mit  dem  Gene- 
rator wird  immer  eine  regelmäßige  kalorische 
Untersuchung  der  Kohle-  lind  der  Gase  zur  Vor- 
aussetzung haben."  Das  ist  unbestritten  richtig, 
wenn  es  sieh  um  ein  einzelnes,  bestimmtes  Brenn- 
material, und  nicht  um  allgemeine,  für  alle 
Brennmaterialien  gültin  Betrachtungen  und  For- 
meln handelt.  Fritz  Lärmann  jr. 


Zuschriften  an  die  Redaktion. 


Portlandzement  und 

In  Nr.  15   dieses  Jahrgangs  von   „Stahl  und 
Eiwii"  ist  zutreffend  erwähnt,  »laß  auch  ich  mich 
an  der  Besprechung  tles  von  Hrn.  Dr.  H.  l'assow 
p»-h»ltencn  Vortrags  über  Eisen  -  l'orllandzement 
Meiligt  hätte.     Aufgefordert,  den   Lesern  mit- 
zuteilen, was  ich  zugunsten  des  neuen  Fabrikations- 
zweiges  gesagt  habe,  teile  ich,  da  Protokoll  nicht  { 
geführt  ist,  gern  aus  dem  Gedächtnis  folgendes 
mit:  .Die  Herstellung  des  Eisen-Portlaixl/ements  , 
i»t  eine  nur  dankenswerte  Bereicherung  des  deut- 
wlifen  Gewerbfleißes,  weil  durch  sie  ein  Abfall- 
produkt Wert  erhalten  hat.  welches  vordem  /.ins-  | 
l"s  als  Bedeckung  nutzbarer  Grundstücke  dalag. 
F.ine  jede  Neuerung  oder  Vervollkommnung  in 
technischen  Betrieben  bringt  bestehenden  Industrie-  | 
zweigen  Nachteil.    Die  geschädigte  Imlustrie  ist 
»"«hl  zu  bedauern,  aber  ändern  läßt  sich  an  »lcr  ' 
veränderten  Sachlage  nichts.    Als  Alizarin  erfun- 
den wurde,  ging  der  Krappbau  zurück,  künstlicher 
Indigo  ersetzte  den  natürlichen,  Rübenzucker  den 


Hochofenschlacke. 

Rohrzucker.  Man  könnte  den  Eisen-Portland  mit 
demselben  Rei  ht  einfach  als  Portlaudzement  be- 
zeichnen, wie  man  in  beiden  Fällen  von  Indigo 
und  Zucker  spricht,  gleichgültig,  was  das  Material 
war,  aber  besser  ist  es  immer,  je»lem  Produkte 
eitlen  besondern  Namen  zu  geben,  und  daher  ist 
der  Vorschlag,  den  unter  Hcnutznng  von  Hoch- 
ofenschlacke bergest» Uten  Zement  Eisen- Port- 
land zement  zu  nennen,  gerechtfertigt.  —  Die 
Zumischung  von  Schlackenpulver,  um  »lie  Abbiilde- 
fähigkeit auf  das  richtige  Maß  zu  setzen,  durch 
den  Fabrikanten  ist  nicht  nur  -nicht  tadelnswert, 
sondern  sehr  gerechtfertigt,  gerade  wie  man  Mörtel 
fertig  herstellt  und  Formsand  mischt,  um  un- 
verständige Zumischungen  durch  Unkundige  zu 
verhüten.  Übrigens  \vir»l  der  Benutzer  »les  Zements 
bald  entscheiden  lernen,  welcher  Art  er  den  Vorzug 
für  seine  Zwecke  zu  geben  hat.* 

Dr.  H.  Wtdding. 


1 15G    Stahl  nnd  Eisen. 


Berieht  Ober  in-  und  ausländisch«  Patente. 


23.  Jahrg.  Nr.  20. 


Bericht  über  in-  und  ausländische  Patente. 


Patentanmeldungen, 

welche  von  dem  angegebenen  Tage  an  während 
zweier  Monate  zur  Einsichtnahme  für  jedermann 
im  Kaiserlichen  Patentamt  in  Berlin  ausliegen. 

21.  September  1903.  Kl.  la,  H  28S48.  Klassier 
Vorrichtung,  bei  welcher  da«  Out  durch  Paaro  von 
nebeneinanderliegenden  geneigten  Walzen  mit,  von  ; 
oben  gesehen,  einander  abgekehrten  Drehrichtungen  j 
geschieden  wird.  Ernst  Auglist  Wilhelm  Engelbert  | 
Heberle,  Sola,  Schweden;  Vertr.:  Georg  Neumnnn,  , 
Pat.-Anw.,  Berlin  NW.  6. 

Kl.  24a,  A  9848.  Lagerung  der  Speise-  nnd  Zer- 
kleineiungswalze  bei  selbsttätigen  Rostbesehicknngs- 
Vorrichtungen.   Rudolf  Axer,  Altona,  Allee  73. 

Kl.  21c,  Sch  19582.  Verfahren  zur  Herstellung 
von  Heizgas.  Josef  Schlör,  Hellziehen,  Post  Langen- 
bruch Oberpfals. 

Kl.  24f,  A  9251.  Schüttelrost  mit  teilweise  festen 
und  teilweise  beweglichen  Stäben.  Rudolf  Axer,  Altona, 
Allee  73. 

Kl.  31  c,  M  22664.  Formkasten  für  Rohrkrümmer. 
J.  Mehrtens  jun.,  Essen,  Ruhr,  Juliusstr.  13. 

Kl.  31c,  R  17543.  Aufhänge-  nnd  Drehzapfen  für 
Formkasten.  John  C.  Reed,  Allegheny,  V.  St.  A.; 
Vertr.:  B.  Petersen,  Pat.-Anw.,  Berlin  NW.  7. 

24.  September  19(>3.    Kl.  la,  T  H664.  Trommel- 
sieb.   Otto  Thiele,  Berlin,  Richthofenstr.  33. 

Kl.  2üa,  K  24898.  Zugseilklemme  mit  verschieb-  j 
barer,  die  bewegliche  Klemmbacke  tragender  Lasttrag-  i 
schiene  für  Seilhängefahrzeuge.    Fa.  Arthur  Koppel, 

Kl.  24c,  H  29715.    Gaserzeuger.    Moritz  Hille, 
G.  m.  b.  H.,  Dresden- Löbtau. 

Kl.  31b,  Sch  19084.  Vorrichtung  zur  Herstellung 
von  Formen  für  den  Ouli  von  Röhren,  Säulen  n.  dergl. 
in  einem  Mantelrohr  durch  Pressung  des  Formsandes 
mittels  Schnecke  und  Modellstückes.  Paul  Schröder, 
Delstern  b.  Hagen  i.  W. 

Kl.  49b,  K  24968.  Doppeltwirkende  Lochmaschine 
mit  selbsttätiger  Schaltung.  Philipp  Klug,  Schiltigheim  i 
bei  Strasburg  i.  E. 

KI.49d,Fl7759.  Rohrauszieher.  E  manuel  Frey  tag, 
Hamburg,  Vorsetzen  40. 

Kl.  81  e,  P  13995.  Verladevorrichtung.  J.  Pohlig, 
Akt.-Ges.,  Köln  Zollstock. 

28.  September  1903.    Kl.  7  b,  H  30075.  Befesti 
gung  von  Rohren  in  Flanschen;  Zus.  z.  Anm.  H  27  283. 
Fa.  C.  Herkmann,  Duisburg- Hochfeld. 

Kl.  7b,  P  14466.  In  der  Weite  veränderliches 
Kaliber  zum  Ziehen  konischer  Rohre.  Friedrich  Poppe, 
Falkenberg,  Lothr. 

Kl.  24«,  Sch  20473.    Feuerung  mit  Sekundarluft-  ! 
zutritt  uud  regelbarer  Rostfläche.    Bruno  Schramm, 
Erfurt,  Wilhelmstr.  8. 

Kl.  24c,  Sch  20249.    Sauggaserzeuger.  Soheben 
&  Krudewig,  G.  m.  b.  H.,  Hennef  a,  d.  Sieg. 

Kl.  26a,  B  34095.  Vorrichtung  zum  Durchleiten 
von  WassergaR  u.  dergl.  durch  Leuchtgasretorten. 
Wilhelm  Bueh,  Charlottenburg,  Marburgerstr.  2. 

Kl.  49  b,  M  22505.  Kaltsäge  mit  nachgiebigem  Vor- 
schuh des  Sägeblatts.  Louis  Mertin,  Mannheim,  L.  13.  12. 

Kl.  49  d,  R  17  930.    Vorrichtung  /.um  Einwalzen 
und  Bördeln  von  Siederohren.    Aug.  Reschke,  Kiel. 

Kl.  49e,  C  10019.  Vorrichtung  zum  Cmwandeln 
von  Luschenplatten  aus  fertig  gewalztem  Profileisen. 
Continuous  Kail  Joint  Company  "of  Amerika,  Newark, 


V.St.  A.;  Vertr.:  Ernst  v.  Nießen  und  Kurt  v.  NielWn, 
Pat.-Anwälte,  Berlin  NW.  7. 

,  Kl.  49f,  A  9398.  Feldschmiede.  Akticselskakt 
Smith  Mygind  &  Hüttemeier,  Kopenhagen;  Vertr.:  Emst 
v.  Nießen  u.  Kurt  v.  Nießen,  Pat,- Anwälte,  Berlin  NW.  7. 

Kl.  49g,  R  16  148.  Vorrichtung  zur  Herstellung 
geschmiedeter  oder  gepreßter  Eisenbahnräder.  Aucust 
Ruhfnß,  Siegen. 

Kl.  50c,  C  11891.  Verfahren  und  Vorrichtam: 
zum  Kleinen  von  Kohlen  und  ähnlichen  Stoffen.  Jcre 
in  iah  Campbell,  Newton,  V.  St.  A.:  Vertr.:  AI.  Specht 
und  J.  Sickenberg,  Pat.-Anwälte,  Humburg  1. 

tiebranchgmnsterelnt  ragnngeu. 

21.  September  1903.  Kl.  7  a,  Nr.  207  281.  Doppel- 
walze in  einem  Walzengehäuse.  Wilhelm  Feiler, 
Pforzheim,  Nagoldstraße  19. 

Kl.  24  f,  Nr.  207  663.  Zickzackroststab  mit  an  den 
Seitenflächen  schräg  in  eine  annähernd  geradlinig 
Unterkante  verlaufenden  Rippen  und  Rillen  in  Ver- 
bindung mit  einer  Rostbewegungsvorrichtung.  Franz 
Kaczynski  u.  Johan  Gnatowski,  Warschau;  Vertr.: 
Heinrich  Neubart,  Pat-Anw.,  Berlin  NW.  6. 

Kl.  26e,  Nr.  207  704.  Kokswagenaufzog  mit  regu- 
lierbarer Koksahlöschungseinrichtung  während  des  Auf- 
ziehens und  mit  selbsttätiger  Entleerung.  Reinhard 
&  Steinert,  M  aschinenbau-Gesellschaft  ra.  b.  IL,  München. 

Kl.  31a,  Nr.  207  553.  Heizapparat  zum  Beheizen 
des  verlorenen  Kopfes  von  Schmiedestahlrohblörken 
mit  einem  Luftznführungsrohr  im  oberen  und  einem 
Rost  im  unteren  Teil.  Gutehoffnungshüttc,  Aktien- 
venin  für  Bergbau  und  Hüttenbetrieb,  Oberhausen.) 

28.  Sentember  1903.  Kl.  la,  Nr.  207959.  Ver- 
lade- uud  Maubevorrichtung  für  Stückkohle,  bestehend 
aus  einer  endlosen,  mit  Quen.täben  versehenen,  über 
eine  feste  Rutsche,  ein  Klaubeband  und  eine  beliebig 
senkbare  Rutsche  geführten  Doppelkette.  Friedrich 
Hempel,  Waldenburg  i.  Schi. 

Kl.  la,  Nr.  208246.  Kohlengabel  mit  auswechsel- 
baren Zinken.  Moritz  Flößner,  Dresden,  Leisniger- 
stralie  HS. 

Deutsche  Reichspatente. 

hl.  31c,  Nr.  141  «91,  vom  30.  Mai  1900.  Hugo 
B  ii  d  e  r  u  s  i  n  II  i  r  v.  e  n  Ii  a  i  ri  in  Über  h  esse  n.  IVr- 
faltren  zum  Mischen  von  Hochofeneisen  erster  Schmel- 
zung mit  im  Kupolofen  fiedergeschmolzenem  Eisen  in 
einem  beheizbaren  Mischer  und  Vergießen  der  Mischung. 

Zuerst  wird  in  dem  Ofen  eine  entsprechende  Menge 
flüssiger  Schlucke  (Hochofenschlacke)  entweder  un- 
mittelbar aus  dem  Hochofen  oder  mit  Hilfe  bekanuter 
fahrbarer  Gießpfannen  eingefüllt  und  dadurch  der  Ofen 
in  sehr  ausgiebiger  Wrtse  vorgewärmt,  ohne  daß  es 
hierzu  der  Aufwendung  besonderen  Brennstoffes  be- 
darf. Dann  wird  über  die  glühende  S.-hlackensehicbt 
gasförmiger,  flüssiger,  staubförmiger  oder  kleinkörniger 
Brennstoff  geleitet,  web  her  sich  an  der  heilten  Schlacke 
entzündet.  Es  entsteht  alsdann  in  kürzester  Zeit  eine 
die  Weißglut  des  Eisens  erreichende  hohe  Tetnperatnr. 

In  den  so  auf  sehr  hohe  Temperatur  gebrachten 
Mischraum  lalit  man  nunmehr  bei  beliebig  fortgesetzter 
Feuerung  «las  Eisen  einesteils  aus  dem  Hochofen, 
andernteils  aus  dem  Zuschlagofen  (Kupolofen)  ein- 
laufen. Das  Mischeisen  wird  durch  die  Feuerung  auf 
der  für  den  Guß  nötigen  Temperatur  erhalten,  anderseits 
aber  durch  die  vorher  gebildete  Schlackenschicht  vor 
einer  schädlichen  Einwirkung  der  Feuerung  geschützt. 
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Bericht  aber  in-  und  ausländische  hu  ernte. 
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Kl.  31a,  Nr.  140 «82,  vom  6.  Februar  1901. 
Rudolf  Baumann  in  Orlikon-Zürich.  In  der 
l.Snquriehtung  zerlegbarer  Kupolofen. 

Zwischen  zwei  Säulen  a, 
deren  eine  oder  beide  in  be- 
kannter Weise  zum  Zufuhren 
des  Windes  dienen  können, 
ist  der  untere  Ofenteil  b 
mittels  der  Zapfen  c,  deren 
einer  oder  beide  hohl  sind, 
derartig  aufgehängt,  daß  der 
Teil  b  gekippt  werden  kann. 
Im  gezeichneten  Falle  ist  der 
Herd  </  fest  mit  b  verbun- 
den ;  jedoch  kann  derselbe 
auch  «um  Wegfahren  oder 
beliebig  anders  eingerichtet 
sein.  Auf  dem  Teil  &  sitzt 
oben  eine  Verlängerung  «  ab- 
nehmbar nuf. 

Das  Neue  besteht  nun  darin, 
daß  der  Teil  b  mittels  Schnecke 
und    Schneckenrad  gekippt 
werden  kann,  wobei  er,  sich 
selbst  überlassen,  von  selbst 
in  jeder  Lage  [stehen  bleibt, 
während  der  Teil  ,  mittels 
Zapfen  /  in  bekannter  Weise 
in  Oaheln  kippbar  gelagert  ist.    Die  letzteren  können 
din-h  iwangläufig  miteinander  gekuppelte  Schrauben- 
Tindeln  gehoben  und  gesenkt  werden. 


Kl.  31a,  Nr.  V.W  Vis, 

vom  18.  September  1901. 
David  Laird  in  Forfar 
(Schottl.).  Vorrichtung 
zum  Herauenehmen  von 
Tiegeln  aue  Schmelzofen 
undzum  Kippen  derTiegel. 

Die  Vorrichtung  besteht 
ans  einem  Winkelträger  h 
mit  wagerechtem  Arm  •', 
der  den  Tiegel  a  trägt  und 
in  eine  entsprechende  Ver- 
tiefung im  Ofenboden  b 
taucht  An  dem  Winkel- 
träger  h  sind  halbrunde 
Rippen  r  befestigt,  die  an 
Versteifungen  k  die  Handgriffe  /  tragen  und  dazu 
den  Tiegel  a  seitlich  zu  halten. 


Kl.  31b,  Nr.  140202,  vom  17.  November  1901. 
William  Penrose  Trenery  in  Boulogne  sur  Mer. 
Vtdernde  Verbindung  de*  Moddlträgers  mit  dem  Form- 

Um  beim  Abheben  des  Formkastens  g  von  dem 
Modell  m  die  Lösung  des  letzteren  von  dem  Form- 


suide  zu  erleichtern,  ist  der  Modellträger  u  nach  vor- 
liegender Erfindung  mit  dem  Formtische  t  durch 
federnde  Dübel  n  verbunden,  welche  es  ermöglichen, 
dem  Modellträger  w  und  dem  darauf  liegenden  Modell 
•■ine  geringe  \  ersrhiebung  zu  erteilen. 


Kl.  12e,  Nr.  140273,  vom 25.  Juni  1901.  Charles 
Humfrey  in  Hartford  (Engl.).  Gaswaschapparat, 
bei  welchem  die  WaschfiOssigkeit  durch  »ich  drehende 
Zeretäuber  zerstäubt  wird. 

Der  Apparat  besitzt  sich  drehende,  zweckmäßig 
die  ganze  Breite  des  Apparats  einnehmende  Zerstäuber  t, 
welche  sich  paarweise  gegenüberstehen,  wobei  sich  die 


Zerstäuber  jeden  Paares  nach  entgegengesetzten  Rich- 
tungen drehen,  und  zwar  derartig,  daß  die  von  dem 
einen  Zerstäuber  in  den  Behälterraum  geschleuderte 
Flüssigkeit  gegen  bezw.  durch  die  von  dem  andern 
Zerstäuber  in  den  Behälterraum  geschleuderte  Flüssig- 
keit geworfen  wird.  Hierdurch  soll  eine  feine  Ver- 
teilung der  Flüssigkeit  und  eine  innige  Durchmischung 
derselben  mit  dem  Gas  erzielt  werden. 


Kl.  49e,  Nr.  189587, 

vom  10.  Oktober  1901. 
Richard  Stumpff  in 
Oberschönau  i.  Th. 
Hammer  mit  um  eine 
Achse  echu 
fahrung. 

Die  Bärführung  befindet 
sich  an  einem  auf  seiner 
Schwingachse  e  stehen- 
den Bock  b,  der  durch 
ein  Gewicht  d  ausbalan- 
ciert ist,  das  an  einer 
am  Bock  befestigten,  über 
die  Drehachse  des  Bockes 
nach  unten  hinausragen- 
den Stange  hängt  Durch 
Neigen  des  Bockes  von 
Hand  lassen  sich  daher  Schläge  in  verschiedenen 
Richtungen  auf  das  Werkstück  ausführen. 

Kl.  7c,  Nr.  189445,  vom  9.  Juli  1901.  Camille 
Foltzer  in  Heina,  Lago  Maggiore  (Italien).  Vor- 
richtung zum  Biegen  eines  Bleches,  gleichzeitig  an  zwei 
Kanten. 

Die  Platten  k 
sind  in  großer 
Zahl  beiderseits 
der  Festspannvor- 
richtung in  der 
Breitenrichtung 
verstellbar  und 
drehbar  gelagert 

und  können 
zwecks  Biegung 
der  Blechplatten- 
teile unabhängig 
voneinander 
durch  mecha- 
nische Kräfte  be- 
wegt werden. 

Kl.  18b,  Nr.  141419,  vom  27.  Juni  1901. 
Wilhelm  Oswald  in  Koblenz.  Verfahren  zum 
Aufbauen  von  Birnenböden  aus  mit  Windkanälen  ver- 
sehenen Formsteinen. 

Identisch  mit  dem  österreichischen  Patente  Nr.  8258; 
vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1902  S.  1142. 
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Kl.  21h,  Nr.  140H8S,  vom  81.  Januar  1902. 
Keller,  Leleux  &  Ci«\  in  Paris.  Elektrischer 
Ofen  zum  Erhitzen  und  Schmelzen  beliebiger  Stoffe 
mit  von  Induktionsutrömen  durchftossenem  und  ron 
diesen  erhitztem  Heizwiderstand. 

Die  lnduktionsstrome.  welche  infolge  Änderung 
des  Krnftlinienflusses  in  dem  Magnetgestell  des  Ofens 
erzeugt  werden,  durchfliegen  nicht  die  Beschickung, 
sondern  einen  von  jener  isolierten,  in  der  Tiegelwandung 
befindlichen  elektrischen  Heizwiderstand.  Das  Innere 
des  Tiegels  seihst  ist,  tun  das  Zustandekommen  eines 
die  ganze  Beschickung  ringförmig  durchfliegenden  In- 
duktionsstromes  zu  verhindern,  durch  Querwände  aus 
nichtleitendem  Stoff  in  einzelne  Abteilungen  unterteilt. 


Kl.  7a,  Nr.  141  «115,  vom  21.  .März  1002.  Thomas 
Morrison  in  Kraddock  il'enns.,  V.  St.  A.).  Zu- 
bringertisch für  Walzwerke. 

Der  Zubringertisch  besitzt  zwei  Kollgürige  a  b 
für  den  Transport  von  Schienen  oder  anderen  gewalzten 
Werkstücken  in  der  Längsrichtung  des  Tisches.  Auf 
dem  Tisch,-  sind  in  Abständen  voneinander  in  der  Quer- 
richtung hin  und  her  gehende  Träger  c  angeordnet,  an 
deren  jedem  ein  Mitnehmer  d  und  ein  Selektor  *  dreh- 
bar gelagert  ist.  Bei  Bewegung  der  Träger  c  in  der 
einen  Richtung  bewegen  sich  die  Mitnehmer  unter  dem 
auf  den  Köllen  a  liegenden  Werkstücke  und  die  Selek- 
toren  unter  der  auf  dem  Tische  liegenden  Gruppe  von 
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Werkstücken  frei  hindurch  und  schwingen  dann  auf. 
wahrend  bei  Bewegung  der  Träger  c  in  der  andern 
Kichtung  die  Mitnehmer  das  auf  den  Köllen  a  liegende 
Werkstück  auf  den  Tisch  zu  der  auf  diesem  liegenden 
Werkstückgruppe  schaffen  und  letztere  (irupne  eben- 
falls verschieben.  Dabei  werden  gleichzeitig  die  Selck- 
toren  durch  die  Werkstückgruppe  wieder  niedergehalten, 
bis  sie  das  letzte  Werkstück  der  liruppe  erreichen, 
worauf  sie  aufschwingen,  dieses  Werkstück  erfassen 
und  es  auf  die  Köllen  b  an  der  andern  Seite  des  Tisches 
schaffen.  Alsdann  kommen  sie  durch  die  Berührung 
mit  festen  Anschlägen  f  nulier  F.ingrifT  mit  dem  Werk- 
stück. Uber  jedem  Träger  c  ist  ein  bewegbarer 
Hebel  g  angeordnet,  zu  dem  Zwecke,  einen  oder  mehrere 
der  Selektoren  zeitweise  au  Her  Tätigkeit  setzen  zu 
können. 

Kl.  IS,  Nr.  141008,  vom  25».  September  1!>01. 
Kllery  Köster  (  uff in  in  Muirkirk  (Maryland, 
V.  St.  A.i.  Verfuhren  zum  Trocknen  von  /<«/<,  ins- 
besondere von  (Gebläseluft  für  Hochöfen  und  dergl. 

Die  Luft  wird  auf  ihrem  Wege  zur  Verwendung«- 
stelle  der  Wirkung  eines  elektrischen  Stromes,  iweek- 
nuil.ig  einer  stillen  Kntladung,  ausgesetzt,  wodurch  sie 
einen  bedeutenden  Teil  ihrer  Feuchtigkeit  abgeben  soll. 


Kl.  18a,  Nr.  139000,  vom  24.  Januar  190-„>. 
Benrather  Maschinenfabrik  Aktiengesell- 
schaft in  Benrath  b.  Düsseldorf.  l'orricktu»$ 
zum  Heben  u»>d  Senken  der  O ichtglocke . 

Die  (Hocke  a  ist  an  einem  zweiarmigen  Hebel  h 
so  aufgehängt,  dah  die  leere  (Hocke  gehoben  nnd  ge^-n 
den  Trichtere  gedrückt  wird,  hingegen  bei  aufliegender 

Beschickung  r|j* 

l  'bel      »  i.  bt  :• 

l  iu  nun  dietiieht- 
glocke  beim  Nie- 
dergehen mit  der 

Beschickung 
nicht  immer  in 
die  tiefste  La;., 
sinken  zu  las^i.. 
sondern  sie  in 
jeder  beliebigen 
Zw  ischenstcliuii: 
festhalten  zu  knu- 
nen,  wird  dir 
Bewpgnng  der 
Glocke(nacl)  oben 
und  unten  i  darrt 
eineu  doppeltwir- 
kenden r'lüssig 
keitsbremskolU  n 
d  geregelt,  der  in 
einem  geteilten  doppeltwirkenden  Zylinder  e  f  an- 
geordnet ist.  Diese  stellen ,  indem  beide  Zylinder- 
räume  durch  ein  Kohrsystem  miteinander  verbunden 
sind,  in  sich  ein  unabhängiges  Triebwerk  dar.  welche« 
ohne  Anschluß  an  eine  Druckzentrale  arbeitet.  Dabei 
dient  die  Steuervorrichtung!/  nur  dazu,  die  i'berlaufv 
geschw  indigkeit  zw  ischen  dem  oberen  und  untere«  Zy 
linder  zu  regeln. 


Kl.  Sie,  Nr.  141055,  vom  tJ.  Februar  VMV. 
Friedrich  Christian  rtlaaer  in  Brefeld. 
Wagenkipper. 

Das  (lestell  a.  welches  den  zu  entladenden  FöruVr- 
wagen  b  aufnimmt,  besteht  aus  einer  niedrigen,  leiclit 

umkippharen  Wieg*1, 
so  dalt  beim  Kippen 
die  seitlichen  Fort 
sätze  m>  des  w  iegen 
artigen  Cieatells  ein 
Herunterfallen  die- 
selben mit  dem  Por- 
derwagen  b  von  der 
Kntlndehühne  oder 
dergl.  ohne  besondere 

Feststell  Vorrich- 
tungen   sicher  ver- 
hüten. 


Kl.  40f,  Nr.  142070,  vom  17.  Mai  15102.  Keiner 
Daelen  und  Franz  Marcotty  in  Berlin.  Ver- 
fuhren, »tabförtnige  Körper  aus  Stahl  und  Staklltgie 
rangen  zu  verdichten. 

Die  Stäbe  werden  wiederholt  in  derselben  Rieb- 
tung  durch  ein  Walzwerk  gezogen,  nachdem  man  sie 
vor  jedem  Durchgänge  um  einen  Teil  ihres  Umfange« 
gedreht  und  die  Walzen  jedesmal  enger  gestellt  hat. 
Dabei  «erden  die  Stäbe  zunächst  so  weit  verdichtet, 
daß  sie  etwa  die  Hälfte  derjenigen  Streck grCBtrS" 
erhöhting  erfahren,  welche  ihnen  erteilt  werden  soll. 
Hierauf  nimmt  man  sie  aus  dem  Walzwerk  und  autt-r 
wirft  sie  dem  Vergütungsprozesse.  Schließlich  bringt 
man  die  Stäbe  w  ieder  in  das  Walzw  erk  und  fuhrt  ihre 
Verdichtung  bis  zur  Krzielung  des  gewünschten  <ir»de» 
zu  Knde. 
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Kl.  lHb,  Xr.  13»31H,  vom  20.  März  1901.  Adol- 
rhiis  John  Listig  in  Newark.  Louis  Kaiin  in 
\ c  »■  Y o r  k  und  1  s  a  a  e  L e Ii ni  a n  in  N  e  •  a r  k 
i\.  St.  A.).  Verfahren  zum  Gießen  dichter  Stahl- 
hlicL-e. 

liegenstand  des  amerikanischen  Patentes  Nr.  »372  147; 
rergL  „Stab!  und  Eisen"  1908  S.  082. 


Kl.  10a,  Xr.  141  Sät),  vom  2!».  Juli 
1903.  Alfred  Kunow  in  Berlin. 
Liegender  Koksofen  mit  Fundament- 
kanälen. 

In  dieFundamentkaniile  n  sind  Heiz- 
Vorrichtungen  e  eingebest,  welch«  die 
Verhrennungsluft  vorwärmen.  Hierzu 
dient  entweder  ilie  Abhitze  des  Iltens 
oiler  das  Heizgas. 


Kl.  Sie,  Nr.  1303S0,  vom  8.  Mai 

19<>2.  Frank  K ry der  II oo  ve r  ti n d 
Arthur  .lohn  Mason  in  Chicago. 
Speicher  zur  Aufnahme  und  Abgabe 
ron  Krz  und  ähnlichem  Material. 
tiegenstand  des  amerikanischen  Patentes  Nr.  702731; 
vcrgl.  „Stahl  und  Eisen"  1903  S.  b97. 


Kl.  4»e,  Xr.  141  888, 
vom  18.  April  1901.  Ha- 
rold Fleteher  Mas- 
se)- in  Openshaw 
(Manchester).  I.nfthum- 
tner  mit  einem  Pumpen- 
zi/lindcr  und  einem  Ham- 
mer zyl  in  der. 

I>cr  Pumpenzylinder p 
nnd  der  Harnmerzylin- 
derysind  an  ihren  Enden 
durch  getrennte  Kanäle 
miteinander  verbunden. 
Außerdem  sind  am  Zy- 
linder p  die  Öffnungen  « 

und  n  vorgeselien,  welche 
durch  einen  Kanal  r  mit- 
einander in  Verbindung 
stellen.  Dieser  Ka:<al  r 
kann  geöffnet  werden. 
Dadurch  wird  der  Hub 
'lf*  Hammers  geregelt.  Die  Mannigfaltigkeit  der  Wir- 
kungen dieses  Hammers  kann  dadurch  erhöht  werden, 
'!ali  in  den  Verbindungskanal  r  ein  drehbares  Ahsehluli- 
'.rgan  u  mit  einem  Rückschlagventil  eingesetzt  wird. 


Kl.  50c.  Xr.  141  07»,  vom  7.  Oktober  DHi2.  Paul 
I.arsen  in  Kopenhagen.  Nabe  fiir  KuffttmüMtM 
mit  hückführuny  der  Stebriickstdnde  zu  einer  der 
>tirnuände. 

Die  die  Stirnwand  am  Eintragende  der  Mühle,  mit 
'ler  Nabe  verbindenden  Arme,  zwischen  welche  hin- 
durch das  Mahlgut  in  die  Mühle  gelangt,  sind  hohl 
ausgebildet.  Durch  den  Hohlraum  der  Arme  wird 
'ine  Verbindung  hergestellt  zwischen  dem  Arbeitsraum 
der  Trommel  und  dem  Kaum,  w  elcher  zur  Rückführung 
der  Siebrüekstiinde  vom  l'mfang  der  Trommel  zur 
Mitte  derselben  dient. 


Kl.   lb,   Xr.  141041,   vom    10.   August   1900.  | 
Anders  Eric  Snl wen  in  Grängesberg  (8chwed.). 
Magnetischer  K'rzscheider    mit  bea  eglichen  Magneten, 
icelehe  die  magnetischen    Teilchen  den  frei  fallenden 
Aufbereitungegute»    längt    einer  feststehenden  unmag- 


netischen   Flüche  aus  der  Hahn  der  unmagnetischen 

( 3  e menget e  ile  fortfäh  ren . 

Der  Fall-  und  Trennnngsraum  für  das  Gut  wird 
von  zwei  einander  gegenüberliegenden  festen,  unmag- 
netischen Leitwänden  be- 
grenzt, an  deren  Aulien- 
flürhen  je  eine  Reihe 
von  Magneten  entlang 
geführt  w  ird.  Die  Mag- 
nete der  beiden  Reihen 
stehen  sich  paarweise 
gegenüber. 

Der  Scheideraum  wird 
durch  tjuerwiinde  unter- 
brochen, an  welchen  die 
von  den  Magneten  aus 
der  FaUbahn  des  Gutes 
fortgeführten  magneti- 
schen Teilchen  nieder- 
fallen. Zweckmäliig  wird 
der  Scheideraum  von 
zw  ei  kegelförmigen  Män- 
teln f  g  gebildet,  w  obei 
die  Magnetreihen  h  I  radsternförmig  auf  einer  ge- 
meinsamen, durch  die  Kegelachse  gelegten  Welle  h 
gelagert  sind. 


KL  4»c,  Xr.  13» M*, 

vom  8.  September  1901. 
Arnold  Schröder  in 
Burg  a.  d.  W  Upper.  An- 
triebsrorrichtung  fär  Hie- 
tnenfallhämmer. 

Die  Antriebsvorrichtung 
fiir  Riemenfallhämmer  mit 
einer  mittels  Tritthebelwer- 
kes  auf  die  Außenseite  des 

Kiemens  aufdrückbaren 
Rolle   ist    so  angeordnet, 
dali  an  beiden  Seiten  eiues 
au  dem  Tritthebelgestänge 
in  nachgiebigem  Gelenke  b 

aufgehängten  Hügels  a 
Druckrollen  r,  welche  zu- 
gleich den  Abheberiemen  A" 
stützen ,  in  einer  solchen 
Lage  angebracht  sind,  dali 
sie,  durch  das  Eigengewicht 
des  niedergelassenen  Bü- 
gels a  angepreßt,  den  Frik- 
tionsriemen  genügend  stark, 

die  Lagerstellen  der  Haupt- 

riemenseheihe  aber  nur 
dnreh  eine  Druckkomponente 
belasten. 


KL  31  r,  Xr.  142.M9,  vom  1H.  Sept.  1902.  Paul 
Esch  in  Duisburg  a.  Rh.  Aus  mehreren  Talen 
bestehend,  Platte  zur  Aufnahme  von  Formen  zum 
(iie/len  ton  Stahlbrammen. 


Die  die  Blockformen  aufnehmenden  Platten  b  sind 
auf  einer  größeren  Fiuidamentplatte  a  durch  Bolzen 
aufgespannt,  auch  untereinander  fest  verbunden  ;  hier- 
(inreh  ist  einmal  ein  Reilien  der  Aufspannplatten  in- 
folge der  Ausdehnung  durch  die  Hitze  heim  Gießen 
verhindert,  anderseits  ein  Auswechseln  einzelner  Teile 
möglich. 
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EL  In,  Nr.  141971,  vom  6.  Mai  1902.  Max 
Tschierse  in  Dortmund.  Vorrichtung  zum  un- 
unterbrochenen Entwässern  von  mit  Wasser  gemengten 
Stoffen. 

Das  (Jnt  wird  auf  ein  ebenes,  konkaves  uder  kon- 
vexe« Sieh  d  aufgebracht,  welche»  einen  abwechselnd 
Druck  und  Saugluft  enthaltenden  Behälter  a  bedeckt, 
mit  einer  Filterschicht  belegt  werden  kann  und  ent- 
weder drehbar  oder  fest  angeordnet  ist.  Hei  fest- 
stehendem Sieb  dient  zur  Aufbringung  des  Gutes  eine 


rotierende,  kreisförmige  Aufgeberinne  b  mit  daran  be- 
festigtem Verteiler  und  Abstreicher  g.  Ist  das  Sieb 
drehbar,  so  steht  die  Kinne  mit  dem  Verteiler  und 
dem  Abstreicher  fest.  Der  Verteiler  und  der  Ab- 
streicher sind  zweckmäliig  zu  beiden  Seiten  der  Aus- 
fluflöffnung  der  Rinne  derart  angeordnet,  daß  das  vou 
dem  Verteiler  gleichmäliig  über  die  Siebfläche  aus- 
gebreitete Gut  fast  während  einer  ganzen  Ihndrchung 
des  Siebes  oder  der  Aufgebevorricbtung  auf  der  Sieb- 
fläche  ruhig  lagert  und  darauf  von  dem  Abstreicher 
allmählich  nach  dem  Rande  des  Siebes  befördert  und 
dort  ausgetragen  wird. 


Kl.  7  a,  Nr.  141  96», 

vom  16.  Marx  1901.  Adolf 
T h i e  1  m a n n  in  I  m  m i g - 
rath  b.  Opladen.  Walz- 
werk zum  Quencalzen  von 
zylindrischen  und  koni- 
schen Werkstücken. 

Das.  Auswalzen  des 
Werkstückes  f  geschieht 
durch  die  beiden  gegen- 
einander verstellbaren 
Hohl  walzm  a  und  b,  welche 
in  dem  Gestell  g  gelagert 
sind  und  durch  auf  ihrer 

Uniflächc  vorgesehene 
Zahnkränze  angetrieben 
werden.  Die  Hohlwalzen 
ziehen  hierbei  das  Werkstück,  welches  durch  sie  in 
Drehung  versetzt  wird,  schraubenförmig  hindurch,  bei 
Röhren  unter  Benutzung  eines  Kornes  ek.  Beim  Konisch- 
walzen  wird  die  eine  der  Walzen  während  des  Be- 
triebes verstellt. 


Kl.  Klp,  Nr.  141 1.*»H,  vom  1.  September  1901. 
Herbert  Rudolf  Keithley  in  Wrilson  fGrfsch. 
Niagara,  V.  St.  A.).  Maschine  zum  fressen  nahtloser 
Rohre  aus  einem  starren  Arbeitsstück. 

Gegenstand  der  amerikanischen  Patente  Nr.  682359 
and  682360;  vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1902  S.  1366. 


Kl.  7  a,  Nr.  III  "279,  vom  1.  Mai  190*2.  Hermann 
Kinne  in  Kssen  a.  d.  Huhr.  Vorrichtung  zum  Ans 
walzen  ron  Uohrenden  auf  genaues  Mafl. 

Das  Auswalzen  des  Rohrendes  p  auf  genaues  Mali 
geschieht  zwischen  einer  Walze  n  und  einem  Walz- 


ringe a,  der  vorher  auf  das  gewünschte  Maß  ein- 
gestellt worden  ist. 

Der  letztere  ist  aufgeschnitten  und  mit  einem 
passenden  Zwischenstück  versehen.  Er  wird  von 
einem  aus  mehreren  Teilen  bestehenden  Ring  b  um- 
schlossen, der  auf  seinem  äußeren  Umfange  konisch 
gestaltet  ist.    Ring  b  steckt  wiederum  in  einem  eine 


konische  Innenfläche  besitzenden  Ring  c,  welcher  durch 
.Schraubenspindeln  g  in  der  Planscheibe  f  verstellt 
werden  kann.  Diese  Verschiebung  des  Ringes  e  wirkt 
somit  infolge  der  konischen  Flächen  auf  Ring  b  und  a 
zurück.  Letzterer  ist,  um  ihn  leichter  zusammenrücken 
zu  können,  mit  Einschnitten  versehen. 

Das  Auswalzen  des  Rohrendes  p  erfolgt  dann 
durch  Drehung  der  Planscheibe  /*,  welche  durch  Rad  e 
Antrieb  erhält. 


Kl.  7a.  Nr.  141972,  vom  16.  Nov.  1901.  Ben 
rat  her  Maschinenfabrik,  Aktiengesell  schaft 

in    Benrath  bei 


r,  


Düsseldorf.  Vor- 
richtung  zum  Kanten 
und  Verschieben  ron 
Hlöcken. 

Das  Umwenden 
and  Verschieben  der 

Blöcke  geschieht 
durch  zwei  auf  einer 
drehbaren  Welle  ir 
befestigte  Arme  d 
von  S-Form.  In  der 
einen  Richtung  r  der 
in  der  andern  Dreh- 


Flügel  wirken  diese  umwendend 
richtung  s  verschiebend  auf  die  Blöcke 


Kl.  1  h,  Nr.  1405ÜS  vom  8.  Januar  1901.  Lucien 
.1.  Hlake  in  Lawrence  (Kansas)  und  Lawrence 
N.  Morscher  in  Neodesha  (Kansas,  V.  St  A.). 
Verfahren  und  Vorrichtung  zur  Trennung  ron  die 
Elektrizität  leitenden  und  nicht  leitenden  Stoffen. 

Gegenstiunl  des  amerikanischen  Patentes  Nr.  66« 701 
und  61.8792;  vergl.  „Stahl  und  Eisen-  1902  S.  339. 


Kl.  49f,  Nr.  141415,  vom  13.  Jnni  1900.  Gebr. 
Böhl  er  &  Co.,  Aktiengesellschaft  in  Berlin  - 
Wien.  Verfahren  zum  Härten  ron  Werkzeugen  an* 
rhmm-,  wolfram-  bezw.  molgbdänhaltigem  Stahl. 

Im  wesentlichen  identisch  mit  dem  britischen 
Patente  Nr.  10798/1900;  vergl.  „Stahl  und  Eisen" 
1901  S.  186. 
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Britische  Patente. 


Xr.  2«411  1901.  John  Rumney  Nicholson 
in  Drywood  Hall  und  Hugh  Brown  in  Little 
Hulton,  England.  Verfuhren,  heim  Beschicken  von 
Koksöfen  da»  Entweichen  von  Oasen  tu  verhüten. 

Die  Steigerolip  besitzen  Dampfstrahlrohre,  in 
«eiche  beim  Beschicken  der  Kokskaminer  Dampf  ein- 
gelassen wird,  der  die  aus  der  frischen  Beschickung 
sich  entwickelnden  Gase  in  die  Steigrohre  sangt. 

Xr.  5581  1902.  Arpäd  Konay  in  Budapest. 
Brikettierter  fahren  für  feinkörnige  Erze  und  dergl. 

Die  Erze  oder  dergl.  werden  ohne  Beifügung  eines 
Bindemittels  unter  sehr  hohem  Druck  gepreßt,  wobei 
sie  durch  ihren  Wassergehalt  mehr  oder  weniger 
plastisch  werden  nnd  sämtliche  Luft  abgeben,  welche 
abpdasscn  wird.  Nach  dem  Pressen  können  die  Erz- 
itfine  noch  Feuergasen  ausgesetzt  werden,  welche  sie 
finerseits  trocknen  und  anderseits  durch  chemische 
Einwirkung  die  nachherige  Reduktion  der  Erze  vor- 


■unck 


in 


Dort- 


Nr.  28863  1902.  Rudolf 
Band.    Neuerung  an  Koksöfen. 

Die  Kammerwände  unterliegen  bekanntlich  durch 
'ins  Beschicken  und  Entleeren  der  Öfen  einem  ziemlich 
starken  Verschleiß,  der  die  Lebensdauer  derselben  be- 
einträchtigt Um  dem  vorzubeugen,  schlägt  Erfinder 
m.  die  Seitenwände  mit  einer  Verblendschicht  zu  ver- 
gehen, die  nach  ihrer  Abnutzung  erneuert  werden  kann. 


Patente  der  Ver.  Staaten  Amerikas. 


Xr.  707601  und  707603.  Charles  Laughlin 
in  St.  Louis,  Mo.  Schmelzofen. 

Um  das  Anfüllen  der  "Windformen  mit  über- 
iaufeoden  Schlacken  zu  verhindern,  ist  bei  a  eine 
"ffnaug  angeordnet  und  zwischen  deren  Rand  und 
einem  von  außen  angedrückten  Ring  ein  Stück  Papier 
'  welches  von  überlaufender  Schlacke  ver- 
brannt wird,  so  daß 
diese  ausläuft.  Der 
Ring  ist  seitlieh  an- 
gelenkt und  wird  durch 
den  Oewiehtshehel  6 
angedrückt.  Das  den 
Wassermantel  e  durch- 
setzende Rohr  d,  wel- 
ches die  Düsenmün- 
dung fuhrt,  ist  als 
Wellrohr  ausgebildet, 
faßt  zwischen  den  bei- 
den äußersten  Wellen 
und  den  umgebördel- 
ten  Enden  abdichtend 
die   Wandungen  des 

Wassermantels  und 
kann  durch  Liingsdeh- 
nung  der  Wärrnehewe- 
gung  des  Mantels  nach- 
gehen. Bei  e  wird  eine 
•ffnung  in  der  Wind 
leitnng     durch  eine 
von  innen  sich  anlegen- 
de Platte  geschlossen, 
welche  durch  einen   (iewichtshebel   nicht  ganz  aus- 
balanciert ist.    Wenn  der  Wind  abbestellt  wird,  senkt 
»ich  die  Platte,  so  daß  in  die  Windform  zurücktretende 


Oase  entweichen  können.  Der  im  Wassermantel  sich 
etwa  bildende  Dampf  entweicht  durch  Ruhr  A,  kann 
also  nicht  durch  <  nach  k  gelangen  und  ein  knatterndes 
Geräusch  hervorrufen. 


N'r.  70T»6.>1.  Ramon  Chavarria  Contardo 
in  Sevres,  Frankreich.  Herstellung  von  Eisen  und 
Stahl  auf  elektrischem  Wege. 

Die  Charge  soll  nicht,  wie  meist  vorgeschlagen, 
in  den  Stromkreis  eingeschaltet,  also  als  Widerstand 
benutzt  werden,  sondern  es 
soll  mittels  isolierter  Elektro- 
den ein  Lichtbogen  gebildet 
werden,  welcher  die  Charge, 
bestehend  aus  Erz  und  Fluß- 
mittel, erhitzt,  während  gleich- 
zeitig ein  reduzierendes  Gas 
(FI  CO)  zugeleitet  wird,  dem, 
um  das  erschmolzene  Metall  zu 
kohlen,  noch  ein  kohleuwasser- 
stoffhaltiges  Gas  zugemengt 
wird,  a  ist  die  Elektrode,  durch 
ein  Dach  C  vor  der  Berührung 
mit  der  Charge  geschützt,  c  ist 
das  Sammelgefäß  für  das  ge- 
schmolzene Metall,  d  und  e  die 
Zuleitung  für  das  Reduktions- 
gas. Dasselbe  verbreitet  die 
Hitze  der  Schmelzzone  beim 
Aufwärtssteigen  durch  die  in  f 
lagernde  Charge  gleichmäßig 
auf  diese.  Die  bei  der  Widerstandserhitzung  unver- 
meidliche Kohlenstoffanfnahme  aus  den  Elektroden  soll 
vermieden  werden,  die  Kohlung  durch  das  kohlenstoff- 
haltige Gas  gut  regelbar  sein. 


Nr.  707  525.  John  W.  Seaver  in  Cleveland, 
Ohio,  für  Wellman-Seaver-Morgan  Eng.-Cy. 
Herstsllung  von  Koks. 

Die  Öfen,  vom  Bienenkorbtypus,  sind  in  zwei 
Reihen  a  b  zu  beiden  Seiten  eines  tieleises  c  an- 
geordnet ,  auf  welchem  von  der  Kohlenbühne  (nicht 
gezeichnet)  her  ein  Wagen  d  mit  heb-  und  senkbarem 
Boden  e  kommt.  Unter  der  Auslalliiffnung  der  Kohlen- 
bühne  ist  ein  Rahmen  aufgehängt,  welcher  durch  den 
angehobenen  Boden  e  unten  abgeschlossen  wird  zu 
einem  Behälter  von  der  Form  des  inneren  OfenraumB. 


'S  1  fei  »Hl 

;  r^,~r^t 

Dieser  Behälter  wird  unter  Einstampfen  mit  Kohle 
gefüllt.  Beim  Senken  von  t  bleibt  darauf  ein  kom- 
pakter Kohlenkuchen  liegen,  welcher  vor  einen  leeren 
Ofen,  z.  B.  b,  gefahren  wird.  Dort  wird  mit  der  Hebe 
vorrirhtun«:  g  der  Ofen  ein  wenig  angehoben,  über 
den  Wagen  geführt,  über  den  Kohlenkuchen  nieder- 
gesetzt, c  angehoben,  bis  es  im  Niveau  mit  der  Hütten- 
sohle  h  ist,  und  nun  der  Ofen  seitlich  auf  sein  Bett 
verschoben,  wobei  die  Kohle  auf  der  Unterlage  schleift 
Das  Entleeren  geschieht  durch  die  umgekehrte  Reihe 
von  Bewegungen.  Der  auf  den  Wagen  übergeführte 
Kokskuchen  wird  nach  dem  Kokslager  abgeführt 
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Einfuhr  und  Ausfuhr  des  Deutschen  Reiches. 


Einfuhr 

A.ii<3ftil*r 

Januar 

August 

Januar.'August 

mn 

1903 

HMr» 

190» 

i 

t 

t 

Eisenerze,  stark  eisenhaltige  konverterschlatken 

4  667  o~r» 

3  423  5«  1 

1  0'>  r  O'  >yj 

*i  ^l5»  IUI 

Schlacken  von  Erzen,  Schlacken-r  ilze,  -Wolle  .  . 

5«2  in:' 

600  762 

9  101 

*•*  1                                                                                  II           /'IM                            1                La             1  IV 

Thomasschlacken,  gemahlen  ( 1  homasphosphatmehl) 

71  188 

89  82« 

9«  473 

1 47  783 

Roheisen,  Abfalle  and  Halbfabrikate: 

iii  \  VW 

V)  J5.»r> 

'iR  *m»> 

1 23  298 

79  5<>i 

196  942 

311  77:; 

1  nnnpnpwpn    RnhiU'liipliPn  RlftrlrP 

1  juupcrnciscii,  nwiisi-iiitriivii;  uivtKv  •••*... 

756 

l  47« 

377  1*13 

4 1 M  233 

Roheisen,  Abfälle  u.  Halbfabrikate  zusammen 

145:501 

in  im 

Fabrikate  wie  Fasaoneiaen,  Schienen,  Bleche 
u.  s.  w. : 

1  Zo 

1  r»H 
1  i>B 

255  162 

28«  187 

Ri^ori }>;ihiilaschen   Schwellen  etr 

1 .1 

(Ii  1 

26  360 

43  634 

1  ftiiurl'jtrwrtl'itti'ii 

|  7 

1  / 

3  819 

4  986 

lim 
im) 

j  \ 

*D 

210  8«8 

281  664 

*Sf*VimiaHliarA«    Kiapn     in    Stiihpn    pIp  Rnilbrun?. 

OL-llllllVUl'al  CS      ä-*lBvll       III      »Jlul'CIl      CIV.(      l  t  tll  1 K  l  rtl  Ii*  '  t 

1  ">  v*7 1 

1 U  ♦oll 

231  «85 

240  350 

Pia  1  tpn  ii f tri   IHpp Ii*»  :i im  <i*-lim Ipii lturpni    Ki4Pii  r<ili 

1  |nl  LCU    U1IU    ä-MC(-  HC    ttUi)    ULI  ■  1 1 1 ICU 1  »rtl  «Till     Lj  i  mriif  IUI! 

1  *•)-)  1 

I  2:  i 

172  567 

193  183 

ftp  aar  1    nnlicrt    frpfirnirflt  <*tr 

1  137 

899 

6  602 

8  7  41 

9  902 

12  813 

1 1 1 

219 

3  707 

3  985 

101  883 

lOS  919 

Desgl.  verkupfert,  verzinnt  etc  

721 

930 

58  S3S 

l**aae/iTiPi<zpTi    Kf*ii  ipiipii     Fl  I  Pf*  IIP  11  u  tv    i  rn  ii7«*n 

|*  tä3nVIICI9fTllt    iJl  UICMCll)    ä-*ITJVIl*C    U.  3.  "  •    Uli    £<tll /.vi  1 

.III  UM 

1  065  4(>9 

1  22«  724 

(Jans  grobe  Elsen  waren: 

0  474 

5  340 

21  053 

36  381 

379 

387 

3  935 

4  «SS 

Sin 

858 

554 

757 

49 

38 

«  987 

4  777 

97 

l«l 

2  152 

2  672 

Eisen,  zu  grob.  Maschinenteil,  etc.  roh  vorgeschmied. 

56 

72 

1  «14 

2812 

375 

20« 

32  823 

■»_»  *%"fl 

32  31 9 

3 

12 

483 

15»! 

Rohren,  gewalzte  u.  gezog.  aus  schmiedb.  Eisen  roh 

8-407 

7  429 

T<  17'* 

41  837 

Grobe  Eisenwaren : 

Grolie  Eisenwar.,  n.  ahgeschl.,  gelirn.,  verzinkt  etc. 

5  31)3 

6  171 

81  504 

89  692 

Messer  zum  Handwerks-  oder  häuslichen  Gebrauch, 

151 

224 

— 

— 

219 

£58 

13  53« 

15  659 

,       abgeschliffen,  geftrnifst,  verzinkt  .... 

2  909 

3  445 

46  036 

55  379 

176 

177 

— 

— 

1 

1 

— 

— 

Scheren  und  andere  Schueidewerkzeuge  .... 

1  IC 

120 

Werkzeuge,  eiserne,  nicht  besonders  genannt   .  . 

193 

203 

1  833 

2  017 

Geschosse  aus  schmiedb.  Eisen,  nicht  weit,  bearbeitet 

1 

343 

167 

21 

3« 

38  068 

3497« 

Geschosse  ohne  Kleiniilntel,  weiter  bearbeitet  .  . 

1 

4« 

306 

178 

147 

3  067 

3  353 

Feine  Elsenwaren: 

•460 

559 

5114 

6  198 

Geschosse,    vernickelt    oder    mit  Hleimänteln, 

4 

1 

84« 

318 

940 

1  029 

12  585 

14362 

1040 

1  207 

3  8IO 

4615 

Fahrräder  aus  schmiedb.  Eisen  ohne  Verbindung 

mit    Anlriehsmaschineii ;    Fahrradieile  aufser 

Antriebsmaschinen  und  Teilen  von  solchen    .  , 

189 

170 

1  824 

2620 

Fahrräder  aus  schmiedbarem  Eisen  in  Verbindung 

mit  Antriehsmaschinen  (Motorfahrräder)    .  .  . 

12 

41 

6 

43 

Ausfuhr  unter  .Messerwaren  und  Schneidewerkzeugen,  feine,  aufser  chirurg.  Instrumenten*. 


I 
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läiufulii- 

Januar/August 

Januar/August 

1002 

1903 

1902  1908 

t 

t 

t 

1 

Forlsetzung. 

Xesserwaren  und  Schneidewerkzeuge,  feine,  au 

ser 

o2 

4  857 

Ol 

4  000 

77 

4z 

51 

■1 
•i 

2 

HU) 

47 

Jagd-  und  Luxusgewehre,  Uewehrteile    .  .  . 

UM» 
VZ 

103 

104 

VJb-,  Strick-,  Stopfnadeln,  Nähmaschinennadeln  . 

i; 
O 

8 

SSO 

639 

7  1 

ü!\ 
nO 

30 

33 

^K) 
22 

i»7 
2  1 

520 

523 

Eisenwaren  im  gmizen 

•  • 

28  xus 

28  634 

317  532 

362  412 

Maschinen: 

409 

471 

l\l  »Dti 

1  r>  .12.) 

1  015 

1  081 

5  305) 

4  228 

Motorwagen,  zum  Fahren  aul  Schienengeleisen 

131 

35 

434 

2' '2 

nicht    zum    Fahren    auf  Schienen- 

281 

403 

.-Mb 

rthl 

20 

40 

117 

190 

136 

277 

.1  +r>8 

2  21-1 

51 

72 

2  080 

1  632 

Nähmaschinen  mit  Gestell,  flherwie«.  aus  Gufseisen 

z  (»85 

3  262 

5  237 

5  138 

Itefgl.  üherwiegend  au»  schmiedbarem  Eisen 

•  • 

23 

32 

Andere  Maschinen  and  Maschinenteile: 

14  1S8 

9  045 

10  205 

Brauerei-  und  Brennereigeräte  (Maschinen) 

•  * 

7*1 
/ o 

4  094 

1  492 

51:5 

4  506 

4243 

081 

521 

«Iii- 

8  388 

8  580 

3  753 

4  57') 

2  851 

1  86« 

2  218 

2  7  tfi 

5  4(i2 

5  621 

1  8(12 

1  f  <  1 

13  961 

15  511 

Maschinen  für  HolzstofT-  und  l'apierfabrikulion 

* 

152 

1  ■  7<  l 

'I-  1  70 

4  102 

ase 

1  4S3 

12  418 

12  847 

5r. 

,S 

011 

909 

87 

139 

1  700 

1  812 

707 

88!) 

1  501 

2  930 

411 

«77 

3  470 

5  504 

Ventilatoren  für  Fabrikbetrieh  

46 

41) 

302 

361 

113 

112 

1  u*« 

178 

170 

419 

3  5-29 

4401 

II 

» 

186 

73 

Na<chitien  zum  Durchschneiden  und  Durchgehen 

loa 

200 

1027 

1  750 

471 

1  2W 

6  745 

6  307 

Andere  Maschinen  zu  industriellen  Zwecken  . 

*  • 

4  7  4  ^* 
>  /+2 

11  +81 

33  803 

39  816 

Maschinen,  überwiegend  aus  Holz  

2  522 

2  701 

1  108 

1  709 

24  H7H 

2t>  992 

if  4  IM* 

ar.  •>  i  1 
2»iJ  4*  l 

„               m             n    schmiedbarem  Eisen  . 

5  97  ü 

G45H 

•2  t  ftfi'i 

„              „            „    ander,  unedl.  Meta 

Ihn 

409 

430 

724 

710 

Maschinell  und  Maschinenteile  im  ganzen  . 

37  915 

42  461 

145  240 

158  102 

69 

77 

238 

327 

Andere  Fabrikate: 

164 

212 

10  162 

12  071 

Andere  Wagen  und  Schlitten  

181 

140 

83 

79 

lUmpf-Seeschiffe ,  ;u!S(j«  ri*ni:ii.i  n  die  von  Holz 

11 

6 

3 

8 

^ejH-l-SeeschiltV,  HU^'eri'imrii"ii  die  von  Holz 

6 

8 

i^c h ifle  für  die  Hinii''ii>chif1':itirr,  ausgenommen 

104 

75 

43 

62 

Zusammen :  Eisen.  Eisenwaren  und  Maschinen 

2-24  413 

449  32-2 

2  225  701    |     2  558  073 
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Berichte  Uber  Versammlungen  aus  Fach  vereinen. 


Verein  deutscher  Eisen-  und  Stahl- 
Industrieller. 

Der  Vorstand  des  Vereins  deutscher  Eisen-  und 
Stahlindustrieller  hielt  am  29.  September  zu  Berlin 
unter  dem  Vorsitz  des  Hrn.  Geheiinrat  (ier  h.  L.  M  e  y  e  r- 
Hannover  eine  Sitzung  ab,  in  der  als  Hauptgegenstand 
die  wirtsehaftspolitische  Lage  ausführlich  erörtert  wurde. 

Hr.  Dr.  Rentzsch,  der  seit  30  Jahren  die  Vereins- 
»tatistik  geleitet  hat,  beendete  seine  Tätigkeit  mit  dem 
genannten  Tage;  er  zieht  sich  in  das  Privatleben 
zurück.  An  seiner  Stelle  wurde  die  Fortführung  der 
Statistik  an  Hrn.  Regierungsrat  a.  D.  Dr.  Leidig  über- 
tragen. Von  allen  Seiten  wurde  Hrn.  Dr.  Rentzsch  der 
Dank  für  seine  grollen  Verdienste  um  die  deutsche 
Eisenindustrie  ausgesprochen. 

Mitteilungen  über  die  Mitwirkung  des  Vereins  an 
der  Neugestaltung  des  Amtlichen  Waren- 
verzeichnis so 8  und  Erörterungen  über  die  wirt- 
schaftlichen Verhältnisse  in  der  Eisenindustrie  be- 
schlossen die  Sitzung. 


Verein  deutscher  Eisenbahn- 
verwaltungen. 

In  den  Märztagen  dieses  Jahres  wurde  in  Triest 
die  17.  Technikerveraatninlung  des  Vereins  deutscher 
Eisenbahnverwaltungen  abgehalten.  Ihr  lag  der  vom 
Ausschuß  für  technische  Angelegenheiten  bearbeitete 
Bericht  über  eine  Reihe  technischer  Fragen  vor,  deren 
Aufstellung  die  Technikerversammlung  im  Jahre  1900 
beschlossen  hatte  und  deren  eingehende  Beantwortung 
von  zahlreichen  Verwaltungen  erfolgt  war.  Der  Bau- 
direktor der  Kaiser  Ferdinands-Nordbahn,  Regierungs- 
rat  Ast,  hat  den  umfangreichen  Bericht  namens  der 
Technikerversammlung  jetzt  der  Öffentlichkeit  über- 
geben und  ist  ein  Auszug  aus  demselben  in  der 
„Zeitung  de*  Vereins  deutscher  Eisenbahn  Verwaltungen" 
unter  dein  30.  September  1903  zum  Abdruck  gelangt. 
Der  Bericht  behandelt  den  Stoff  in  folgender  Reihen- 
folge: Bau  der  freien  Strecke,  Bahnhofsanlagen,  Loko- 
motiven und  Tender,  Wagen,  Werkstätten,  Bahndienst, 
Fahrdienst,  Signalwesen.  Für  den  EisenhUttenmann 
ist  von  diesen  Abschnitten  der  erste,  über  deu 

Bau  der  freien  Strecke, 

der  wichtigste.  Hier  stehen  das  Schienenmaterial  und 
der  Schienenqnerschnitt  im  Vordergrunde  des  Inter- 
esses. Was  die  S  t o  f  f  b e s  c  h  a  f  f  c  nh  e  i  t  d e r  S c h  i  e  - 
nen  anbelangt,  so  lassen  die  häufigen  Schienenbrüche 
—  im  Jahre  1899  entfiel  ein  Schienenbruch  auf  rund 
11  400  000  Itruttotkm  (ausschlielilich  der  Loko- 
motiven und  Tender)  —  und  die  rasche  Abnutzung 
mancher  Geleisestrecken,  die  schon  nach  kaum  vier- 
jähriger Verwendungszeit  abgefahren  sind,  zur  Geniige 
erkennen,  daß  für  stark  befahrene  Geleise,  namentlich 
hei  Erhöhung  der  Fahrgeschwindigkeiten  und  der 
Achsdrücke,  Schienen  von  entsprechend  besserem  Ma- 
terial notwendig  sind.  In  dieser  Beziehung  erscheinen 
dann  auch  die  gebräuchlichen  Gütrprnhen.  wie  Zer- 
reiii- und  Schlagiiroben,  Belastung*-  und  Druckproben, 
und  die  gebräuchlichen  Abnahmeverfahren  mit  ver- 
einzelten   Stichproben    als  entschieden  unzulänglich, 


weil  sie  für  die  Beurteilung  der  Materialeigenscbaften 
keine  genügende  Sicherheit  bieten,  über  Materialfehler 
keinen  verläßlichen  Aufschluß  geben  und  den  beson- 
deren Eigentümlichkeiten  der  verschiedenen  Her- 
stellungsarten nicht  Rechnung  tragen.  Der  Vorschlag, 
der  Materialerzengang  mehr  Aufmerksamkeit  zu  schen- 
ken und  in  diesem  Sinne  auch  die  Lieferungsvor- 
schriften auszugestalten,  erscheint  daher  sehr  zu- 
treffend.* Daneben  dürften  Biegeproben  unter  Er- 
mittlung der  Streckgrenze,  namentlich  aber  bei  un- 
reineren Stahlsorten  Atzproben  in  Verbindung  mit 
Rotbriir.li proben  des  Kemstahls  empfehlenswert  sein. 
Freilich  mangelt  noch  die  Erkenntnis  des  Zusammen- 
hanges der  in  Betracht  kommenden  Eigenschaften  des 
Materials  mit  der  chemischen  Zusammensetzung  und 
zum  Teil  wohl  auch  mit  dem  Herstellungsverfahren, 
aber  hierin  dürfte  gerade  auf  dem  empfohlenen  Wege 
bald  ein  günstiger  Wandel  zu  erhoffen  sein. 

Neben  dem  Material  ist  die  Form  des  Schienen- 
quer sch  n  i  tts  von  Bedeutung.  Die  im  Berichte  an 
gegebenen  Daten,  die  sich  durchweg  auf  breitfößige 
Schienen  beziehen,  zeigen,  daß  in  dem  letzten  Jahr- 
zehnt das  Trägheitsmoment,  das  Widerstandsmoment 
und  das  Gewicht  der  Schienen  erhöht  wurden.  Der 
.Schienenquerschnitt  VI  der  Königlich  sächsischen 
Staatsbahnen  —  um  ein  bezeichnendes  Beispiel  zu 
nennen  —  hat  folgende  Ausmaße:  Höhe  147mm, 
Kopfbreite  W  mm,  Stegdicke  14  mm,  Fußbreite  130  mm, 
Trägheitsmoment  1700cm',  Widerstandsmoment  230cm*. 
Gewicht  für  1  m  Länge  46  kg.  Die  Kopfbreite  der 
Schienen  beträgt  bei  den  preußischen  Staatsbahnen 
72  mm  und  geht  damit  über  das  in  §  5  der  Tech- 
nischen Vereinbarungen  empfohlene  Höchstmaß  hinaus. 
Der  Bericht  erläutert  eingehend  und  überzeugend  die 
Notwendigkeit,  den  Schienenquerschnitt  nicht  unter 
allzu  ängstlicher  Festhaltung  ausschließlich  statischer 
Grundsätze,  soudern  vom  Standpunkte  der  Erzielnng 
der  entsprechendsten  Materialbeschaffenheit  auszuge- 
stalten, also  Fuß  und  Steg  in  allen  Fällen  kräftig  zu 
formen,  den  Kopf  bei  hartem  und  reinem  Material 
flach,  bei  unreinem  Material  dagegen  etwas  höher  zu 
halten. 

Bezüglich  der  S  c  h w e 1 1 en tränk u ng  weisen 
die  gewonnenen  Erfahrungen  auf  den  großen  Wert 
der  Tränkung  mit  reinem,  überhitztem  karbolsaure- 
hakigem  Teeröle  hin,  das  sowohl  Eichen-  als  Buchen- 
schwellen hinsichtlich  des  Widerstandes  gegen  Fäulnis 
eine  fast  unbegrenzte  Dauer  verleiht.  Die  Kosten 
dieser  Tränkungsart  —  bis  zu  120-3  für  eine  Eichen 
schwelle  und  bis  zu  255  i$  für  eine  Bachenschwelle  — 
lassen  aber  das  Bestreben  hervortreten,  das  Teeröl 
in  geringer  Menge  in  fein  verteiltem  Znstande  ent- 
weder auf  dem  Wege  einer  Lösung  von  gereinigtem 
Fichtenharze  in  Natronlauge  oder  in  einer  Seifen- 
lösung in  die  Holzfaser  zu  bringen.  Das  Hasselmannsche 
Verfahren  scheint  sich  nicht  bewährt  zu  haben ;  leider 
fehlen  hierüber  nähere  Angaben. 

Die  Versuche  mit  S c  h  i  en  en  b e  f e s t i  gn n gen , 
bei  denen  die  l Tnterl agsplatten  mit  den  Schienen  un- 
abhängig von  der  Befestigung  auf  den  Schwellen  ver- 


*  Nach  unserer  Anschauung  ist  dieser  Vorschlag 
nicht  zutreffend.  Wir  halten  dafür,  daß  die  Material- 
erzeugung  allein  Sache  des  Hüttenmannes  ist  und  der 
Besteller  sich  zweckmäßig  darauf  beschränken  sollte, 
dem  Verwendungszweck  seine  Aufmerksamkeit  zu 
widmen.  /He 
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banden  sind,  haben  in  sehr  Dünstigen  Ergebnissen  ge- 
fahrt.  In  Österreich  finden  die  Stuhlplatten  der  Nord- 
bahn und  die  Unterlagsspannplatte  Hoheneggers  seit 
Jahren  erfolgreiche  Anwendung.  Die  Südbahn  ver- 
wendet eine  Schienenbefestigung  mit  .Spannplatte, 
Kleiumplättchen  nnd  Spanuschrauhe,  die  sich  in  schar- 
fen Bogen  sehr  gut  bewähren  soll,  (regen  das  Wan- 
dern der  Schienen  werden  Stemmlaschen  oder  Stemm- 
winkel anf  den  Mittelschwellen  angewandt.  Die  Nord- 
bahn betont  in  ihrer  bezüglichen  Äußerung,  daß  sich 
loch  die  Maschineningenieure  an  der  Bekämpfung  der 
Wanderbe wegnng  beteiligen  müssen,  indem  sie  die 
dynamischen  Zuschläge  zu  den  Raddrücken  und  die 
Schlingerbewegungen  der  Lokomotive  zu  vermindern 
bestrebt  sind. 

Sehr  umfangreich  behandelt  der  vorliegende  Be- 
richt die  eisernen  Brücken.  Aus  den  Äußerungen 
der  einzelnen  ßahnverwaltnngen  geht  hervor,  daß  «las 
Srh  weißeisen  für  Brücken  in  keiner  Hinsicht  zu 
empfehlen  ist,  daß  sich  dagegen  Thomas-  und  Martin- 
ri»en  in  jeder  Beziehung  gleich  gut  erwiesen  haben. 
Die  Belastungsannahmen  worden  im  allgemeinen  höher 
gewählt,  als  durch  die  österreichische  Brückenverord- 
nantj  vorgeschrieben  wird,  nnd  zwar  um  10  bis  20  "/o. 
Mehrere  preußische  Eisenbahndirektionen ,  wie  auch 
ilie  Lübeck- Buchener,  die  Oldenburgische  und  die 
Pfälzische  Eisenbahn  legen  ihren  Brückenberechnungen 
fünfachsige  Lokomotiven  mit  17 1  Achsdruck  bei  1,6  m 
Radstand  und  mit  einem  dreiachsigen,  39 1  schweren 
Tender  zugrunde.  Der  geringeren  Znggeschwindigkeit 
auf  den  Bahnen  untergeordneter  Bedeutung  wird  im 
allgemeinen  nicht  Rechnung  getragen. 

Mannigfaltig  sind  die  Mittel,  durch  welche  eine 
Verminderung  der  Unterhaltungskosten  der  Fahrbahn- 
konstroktionen  auf  eisernen  Brücken  seitens  der  Bahn- 
Verwaltungen  angestrebt  wird.  Die  Erfahrungen  zeigen, 
•lall  es  sich  vor  allem  darum  handelt,  die  Fahrbahn- 
träger  und  ihre  Verbindungen  nicht  ungebührlich  hoch 
in  Anspruch  zn  nehmen,  besonders  das  Auftreten  un- 
fuostiger  Nebenspannungen  zu  verhüten  und  die  harten 
Stöße  im  Betriebe  sowie  deren  ungünstige  Folgen  zn 
vennindern.  In  letzterer  Beziehung  empfiehlt  sich  die 
Verminderung  der  Anzahl  und  besonder»  die  gute 
Durchbildung  der  Schienenstöße  auf  den  EisenbrOcken, 
das  Einlegen  von  Filzplatten  zwischen  Schwellen  und 
Läogsträger  sowie  _  zwischen  Unterlagsplatten  nnd 
Schwellen  und  die  Überführung  der  Geleisebettung  — 
ein  Mittel,  das  sich  auch  unter  allen  Vorrichtungen, 
die  bei  Straßenüberbrückungen  zur  Verminderung  der 
Schläge  und  zur  Schalldämpfung  angewendet  wurden, 
am  besten  bewährt  hat. 

In  dem  Abschnitt:  Bahnhofsanlagen  werden 
die  neueren  Erfahrungen  über  Weichen  und  Kreuzun- 
gen und  die  umfangreichen  auf  Bahnhofsbcleuchtung 
Bezüglichen  Versuche  behandelt,  wahrend  in  dem  Ab- 
»ehnitt  Lokomotiven  und  Tender  die  Anwendung 
der  Verbundlokomotive  und  des  überhitzten  Dampfes 
den  Kern  der  Besprechung  bildet.  Für  den  Kisen- 
hüttenuiann  ist  noch  aus  diesem  Kapitel  der  Hinweis 
anf  die  steigende  Verwendung  von  Stahlguß  von 
Interesse,  der  sich  für  verschiedene  Lokomotivbestand- 
teile  im  allgemeinen  bewährt  hat.  Dagegen  sind  die 
Versuche  mit  Nickelstahl  noch  nicht  so  weit  gediehen, 
daß  hieraus  auf  dessen  ("berlegenheit  gegenüber  den 
sonst  verwendeten  Materialien  geschlossen  werden 
könnte;  in  mancher  Beziehung  ergaben  «ich  sogar  un- 
günstige Resultate. 

Dem  Bericht  über  Wagen  entnehmen  wir  folgen- 
des:  Im  Hinblick  auf  die 

Bauart 'der  Güterwagen 

stehen  drei  wichtige  Fragen  zur  Erörterung:  Ver- 
ringerung des  Eigengewichts  im  Verhältnis  zur  Lade- 
fähigkeit, Bau  von  Güterwagen  mit  mehr  als  15  t  Lade 
fäbigkeit,  Anwendung  besonderer  Einrichtungen  für 


rasche  Entleerung.  Eine  zweckmäßige  Lösung  der 
ersteren  Aufgabe  erstrebt  man  durch  die  Anwendung 
von  Freßblechen  für  Kastenteile,  wie  Seitenwand- 
ttlien  und  Kastenwände,  und  für  Drehgestellträger  bei 
Plattformwagen.  Für  letzteren  Zweck  haben  sich  die 
Preßbleche  bewährt;  bei  den  Kastenteilen  ergibt  sich 

i  der  (  beistand  schwieriger  und  kostspieliger  Ausbesse- 
rungsarbeiten. Wagen  mit  mehr  als  15 1  Ladefähig- 
keit laufen  auf  den  bayrischen,  württembergischen, 
sächsischen  und  ungarischen  Staatseisenbuhnen,  weiter 
auf  den  Linien  der  Königlichen  Kisenbahndirektion 
Berlin  und  der  Holländischen  Eiscnbabngesellschaft. 
Sie  haben  zwei,  drei,  vier  und  sechs  Achsen,  Lade- 
gewichte von  20,  30,  35  bis  zu  46 1  nnd  dienen  für 
die  Beförderung  von  Schienen  oder  der  Schmalspur- 
betriebsmittel zwischen  Werkstätte  und  Betriebsstrecke, 
als  Schotter-  oder  Kohlenwagen.  Das  österreichische 
Eisenbalmministerium  beschafft  100  Stück  zweiachsige 
Kohlenwagen  mit  27,8  cbm  Laderaum  und  29  t  Trag- 
fähigkeit; die  bayrischen  Staatsbahnen  lassen  eiserne 
vierachsige  Kohlenwagen  mit  40  t  Ladegewicht  nach 
Art  der  Gondolawagen  der  Pressed  Steel  Car  Co.  er- 
bauen. Die  Erfahrungen  über  die  Wagen  mit  hoher 
Tragfähigkeit  sind  günstige. 

Für  eine  rasche  Entleerung  auf  Kippbühnen  wer- 
den offene  Güterwagen  mit  aufklappbaren  Stirnwänden 
mit  Erfolg  angewendet;  auch  aufklappbare,  seitlich 
verschiebbare  Türen  an  den  Seitenwänden  der  Kohlen- 
wagen sowie  Kohlen-  und  Erzwagen  mit  nach  unten 
oder  seitlich  sich  Öffnenden  Klappen  haben  sich  be- 
währt. Die  Dortmund-Gronau-Enscheder  Eisenbahn- 
gesellschaft stellt  dem  Selbtsentlader  Bauart  Tal  bot, 
bei  dem  die  Entleerung  des  gesamten  Wageninhalts 
beliebig  nach  der  einen  oder  andern  Geleiseseite  be- 
wirkt werden  kann,  ein  gutes  Zeugnis  aus;  Mängel, 
die  die  ersten  Konstruktionen  bezüglich  der  Wider- 
standsfähigkeit der  Untergestelle  zeigten,  wurden  Später 
von  der  Firma  beseitigt. 

Die.  weiteren  Fragen  betreffen  die  Anwendung  des 

i  Flußeisens  zu  Kuppelungsteilen,  die  in  ausgedehn- 
tem Maße  aus  solchem  Stoffe  erzeugt  werden,  die  Ver- 

I  wendung  des  Stahlgusses  (gegossener  Flußstahl, 
Flußstahlformguß  usw.)  zu  verschiedenen  Wagen- 
hestandteilen  und  schließlich  die  Znlässigkeit  der 
S  c  h  a  1  e  n  g  u  ß  r  ä  d  e  r  (G  r  i  f  f  i  n  r  ä  d  e  r)  unter  Brems- 
wai;en  und  bei  größeren  Geschwindigkeiten.  Während 
einzelne  Bahnverwaltungen  die  Schalengußräder  aus 
dem  Betriebe  vollständig  entfernen,  haben  sich  diese 
Räder  in  ihrer  verbesserten  Gestaltung  auf  der  Kaiser 
Ferdinands- Nordbahn,  wo  seit  1898  mehr  als  10  000 
Stück  bei  Güterwagen  ohne  Bromse  in  Verwendung 
stehen,  bis  zu  45  km/Std.  Fahrgesrhwindigkeit  gut  be- 
währt. Die  österreichischen  Staatsbahnen  haben  ehen- 
falls  günstige  Erfahrungen  gemacht  und  gestatten  sie 
auf  Hauptbahnen  bei  Wagen  ohne  Bremse  für  Züge 

i  mit  einer  Geschwindigkeit  von  50  km/Std.,  auf  Schmal- 
spurbahnen auch  unter  Bremswagen  jeder  Art.  Die 
ungarischen  Staatseisenbahnen  berichten,  daß  die  Er- 
fahrungen, die  sie  mit  Griffinrädern  bei  21  Güterwagen 
ohne  Bremse  in  Zügen  von  45  bis  00  km/Std.  Ge- 
schwindigkeit gemacht  haben,  ein  günstiges  Ergebnis 
aufweisen,  indem  die  Abnutzung  der  Räder  trotz lioher 
Leistung  eine  geringfügige  war;  sie  beabsichtigt, 
größere  Versuche  mit  Griffinrädern  unter  Bremswagen 
durchzuführen. 

Auf  dem  Gebiet  des  Wer k s t ä tte n b e t r i cb es 
ist  es  in  erster  Linie  die  Kraftfrage,  die  aus  wirt- 
schaftlichen Gründen  eingehende  Erörterung  findet 
An  die  Stelle  des  Dampfbetriebes,  der  infolge  häufig 
notwendiger  umfangreicher  Ausbesserungsarbeiten  an 
den  Dampfmaschinen  und  Dampfleitungen  der  einzelnen 
Werkstätten  nicht  initiier  zweckmäßig  erscheint,  tritt 
in  neuertr  Zeit  in  stetig  wachsendem  Umfange  der 
elektrische  Antrieb,  daneben  gewinnt  aber  auch  der 
Druckluftantrieb,  wenigstens  für  gewisse  Zwecke  nnd 
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Arbeiten,  an  festem  Boden.  Die  Bericht«  über  Bahn- 
dienst, Fahrdienst  nnd  Signal» esen  können,  da  Hie 
dem  eigentlichen  Kisenhüttenwesen  fernliegende  Gegen- 
stände behandeln,  hier  übergangen  werden. 


Verband  deutscher  Architekten-  und 
Ingenieur- Vereine. 

cl:  At^rordtiricnttiuinmlting  «Di  S1.  Aug  und  1.  Sv|it.  1!X>3 
Id  Drcdt-o.) 

Die  32.  Abgeordnetcnversammlung,  zn  der  etwa 
70  Abgeordnete  erschienen  waren,  fand  unter  der 
Leitung  des  (Ich.  Duuruts  Wald  o  w  im  oberen  Saale 
iles  Belvedere  statt.  In  der  Eröffnungsansprache  er- 
innerte der  Vorsitzende  daran,  dali  der  Verband  vor 
25  Jahren  zum  erstenmal  in  Dresden  getagt  habe, 
begrüßte,  die  zur  Versammlung  erschienenen  Vertreter 
der  staatlichen  und  der  städtischen  Behörden  nnd  ge- 
dachte kurz  der  seit  der  letzten  Tagung  verstorbenen 
Mitglieder. 

Dem  Geschäftsbericht  ist  zu  entnehmen,  dal»  dem 
Verbände  nach  Ausscheiden  des  Technischen  Vereins 
in  Görlitz  zurzeit  117  Vereine  angehören,  deren  Mit- 
gliederzahl am  1.  Januar  1903  auf  H12Ü  gestiegen  war. 

Nach  der  Rechnungslegung  erfolgte  die  Wahl  des 
Baurats  N  e  Ii  e  r  -  Frankfurt  zum  ersten  Vorsitzenden 
und  die  Neuwahl  des  Ingenieurs  Alfred  Haag- 
Berlin  zum  Mitglied  des  Vorstandes. 

Sehr  lebhaft  gestaltete  sich  die  Verhandlung  über 
einen  Antrag  des  Vorstandes,  betreffend  die  Bildung 
ständiger  Fachausschüsse  zur  Unterstützung  der 
Verbandsleitung.  Ks  wurde  empfohlen,  zwei  Aus 
scbilsse:  einen  für  Architektur  und  einen  für 
Ingenieur wesen  einzurichten,  mit  der  Bestimmung, 
dali  diese  Ausschüsse  zu  einem  Teile  aus  Baubeaiiiten, 
zum  andern  Teile  aus  solchen  Facbgcnossen  bestehen 
sollten,  die  sich  in  einer  privaten  Tätigkeit  befinden, 
um  auf  diese  Weise  eine  gleichmäßige  Vertretung  aller 
Interessen  zu  schaffen.  Nach  längeren  Auseinander- 
setzungen genehmigte  die  Versammlung  die  Bildung 
der  beantragten  beiden  Fachausschüsse  und  nahm  die 
entsprechenden  Wahlen  vor.  (I leichzeitig  erfuhr  die 
Neueinrichtung  eine  vom  Berliner  Architektenverein 
angeregte  Krweiterung  durch  Schaffung  eines  dritten 
ständigen  Ansischusses  für  allgemeine  Fach- 
fragen, wozn  man  die  Ausbildung  der  Techniker, 
ihre  soziale  Stellung,  Rang-  und  Titelfragen  usw. 
rechnet. 

Ans  den  sonstigen  Verhandlungen  sei  noch  folgen- 
des hervorgehoben : 

Der  Ausschuß  zur  Neubearbeitung  des  Normal- 
profi Ibuches  für  Wal  /.eisen,  das  bereits  sechs 
Auflagen  erlebte,  setzt  sich  jetzt  aus  20  namhaften 
Technikern  zusammen,  zu  denen  aulier  den  Heraus- 
gebern je  vier  .Mitglieder  des  Vereins  deutscher  In- 
genieure, des  Vereins  deutscher  Eisenhüttenlcute,  des 
Vereins  deutscher  Schiffswerften  und  des  Verbandes 
selbst  gehören.  Nach  dem  Beschluß  der  letzten 
Sitzung  soll  alles  Material  bis  zum  1.  Oktober  an  den 
Verein  deutscher  Eisenhütteiiieute  gesandt,  aulierdem 


die  Abänderung  der  Tragerprofile  durch  einen  Sonder- 
ausschuß beraten  werden. 

Das  Werk  über  den  Feuerschutz  der  Eisen- 
konstruktionen ist  vom  Ingenieur  11  agn ■  Hamburg 
bereits  bearbeitet  nnd  der  Text  in  einer  gemeinsamen 
Sitzung  des  Ausschusses  am  4  Juni  festgestellt  «s.t 
den.  so  daß  die  Veröffentlichung  der  wichtigen  Arbeit 
bald  zu  erwarten  ist. 

Des  weiteren  kamen  noch  zur  Sprache:  liie 
Normalien  der  Hauscntwässcrungsleitungen,  die  Kragr 
der  einheitlichen  Bestimmungen  zur  Berechnung  um! 
Ausführung  von  Betoneisenkonstruktionen,  die  Auf- 
stellung eines  Werkvertrages  zwischen  Bauherrn  und 
Unternehmern,  die  zivilreehtliehe  Haftbarkeit  der  Ar<ln 
tekten  und  Ingenieure  u.  a.  m. 

An  die  Tagung  schlössen  sich  verschiedene  fest- 
liche Veranstaltungen  sowie  ein  Ausflug  nach  Meinen. 
Den  Schluß  bildete  ein  Besuch  der  Städteaus- 
stellung  unter  Führung   der  Dresdener  Kolleger.. 


Iron  and  Steel  Institute. 


Heise  nach  den  Vereinigten  Staaten. 

Wie  wir  im  letzten  Heft  Seite  lll.H  mitteiltn. 
hat  Ch.  Kirch  hoff  im  Namen  der  aiiierikauischrn 
Mitglieder  des  Iron  and  Steel  Institute  auf  der  lrtikn 
Generalversammlung  in  Barrow -in-Furness  an  das  In 
stitut  die  Einladung  gerichtet,  seine  nächste  Herb>V 
versamnilung  in  den  Ver.  Staaten  abzuhalten.  Die  Um- 
ladung, welcher  sich  das  American  Institute  i»f  Minis.' 
Engineers,  die  American  Society  of  Mechunicul  Engiiim«, 
das  American  Institute  of  Electrica!  Engineers,  du« 
Franklin  Institute  und  die  American  Foundrytnen's 
Association  angeschlossen  hatten,  wurde,  wie  sclum 
berichtet,  angenommen.  Damit  nun  beizeiten  die  Ver- 
handlungen mit  den  hauptsächlichsten  Dampfschiffahrt*- 
gesellschaften  behufs  Herabsetzung  der  r-ahrpreife  in 
die  Wege  geleitet  werden  können,  hat  der  Sekretär 
des  Iron  and  Steel  Institute  B.  II.  Brough  Zirkular, 
an  die  Mitglieder  versendet,  in  welchen  dieselben  auf- 
gefordert werden,  ihre  Teilnahme  an  der  llerl»t 
Versammlung  so  zeitig  wie  möglich  anzumelden.  Ks 
ist  folgendes  Reiseprogramm  aufgestellt:  Die  Herb-t 
Versammlung  findet  in  New  York  am  24.,  25.  unl 
2»i.  Oktober  statt.  An  dieselbe  si  bliebt  sich  ein  An- 
flug nach  Philadelphia,  Washington,  Pittsbnr<f.  C!c\e 


d,  den  Niagara  F 


Hut 


von 


dem  die  Teil 

nehnier  am  10.  November  zurückkehren.  Nachtfahrten 
sollen  während  der  ganzen  Reise  vermieden  uud  Mal' 
regeln  getroffen  werden,  jede  Überanstrengung  zu  ver- 
meiden. Für  die  beiden  Sonntage  ist  ein  Aufenthalt 
in  Washington  hezw.  an  den  Niagara  Falls  vor- 
gesehen. Die  Kosten  für  den  Aufenthalt  in  den  Ver 
einigten  Staaten  sind  auf  annähernd  25  X  veranschlag, 
für  diejenigen  Mitglieder,  welche  die  Ausstellung  in 
St.  Louis  zu  besuchen  wünschen,  ist  eine  Esknrsi.>u 
von  I'ittsburg  nach  St.  Louis  und  Chicago  in  Aussicht 
genommen,  welche  am  10.  November  iu  New \  <-rk 
endigt.  Bei  diesem  Ausflug,  zu  dem  nur  eine  be- 
schränkte Zahl  von  Teilnehmern  zugelassen  ist,  müssen 
drei  Nachte  im  Schlafwagen  zugebracht  werden.  Ihe 
Kosten  werden  sich  auf  3."}  X  stellen. 
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Österreichs  Bergwerks-  and  HQttenbetricb 


im  Jahre  1902  bezw. 

1901. 

An  Bergwerkserzeugnissen  wurden  gewonnen : 

i»n 

Steinkohlen     .  .  . 

t 

11045  039 

t 

11738  8359 

Braunkohlen  .  .  . 

22  139  683 

22  473  509 

1  744  298 

1  963  245 

Manganerz  .      .  . 

5  646 

7  796 

Kupfererz  .... 

8  455 

7  405 

Bleierz   

19  054 

16  688 

31926 

36  072 

Zinnerz  

46 

42 

Wülframerz    .  .  . 

45 

45 

Schwefelkies  .  .  . 

3  720 

4  910 

An  Hüttenerzcngnisset 

t  wurden  gewonnen: 

Roheisen  

991  826 

1  0*)  198 

Kupfer  

913 

776 

iilei  

11  263 

10  161 

Watte  

l  022 

1317 

Zink  

8  308 

7  558 

Zinn  

50 

48 

Ferner  wurden  gewonnen  an : 

Koks  

1  160  846 

l  275  KS« 

Steinkohlenbriketts 

104  896 

89  950 

Braunkohlenbriketts 

60  704 

66  058 

<.Ö.U.rT.  ZriUchr.  f.  Ilrr*-  nnd  Hin.  ii.cm  n"  Nr.  Si  1903  > 

Frankreichs  Eisenindustrie  im  ersten  Halb- 
jahr 1903. 

Nach  der  soeben  erschienenen  Statistik  des  Uomite 
■les  Forces  de  France  betrug  Frankreichs 


Erzeugung 
an 


im  1.  Halbjahr 

l&OZ  1901t 


Roheisen   1  158  748  1365  421 

Klalieiseiildöeken     ....  803  174  942658 

Fitiüeisenfabrikaten    .   .   .  617  835  \     666  571 

vh-veilieiscnfubrikaten  .  .  316  598  318  745 


Manganorzbergbau  Im  Kaukasus. 

l>ie  Statistik*  der  kaukasischen  Manganerzindustrie 
;tel)t  sich  in  den  letzten  Jubren  wie  folgt: 

.  .  J'örtlermcoee  Kiport 

Ulir 

Päd  l'ud 

1895  ....  7  208649  10  KW  870 

1896  .  .  .  .  9  706  288  8  807  645 
1H97  ....  12131H07  lo  899  736 

1898  ....  16259  201  11610945 

1899  ....  34  052  132  24058581 

1900  ....  40363  486  25  005  626 

1901  ....  25  509  035  20  730  000 

1902  ....  24  943  315  27  499  000 

Außerdem  werden  in  Rußland  noch  jährlich  etwa 
t'iOOOUO  l'ud  Manganerz  im  Bezirk  Nicopol,  Gou- 
vemement  Jekaterinoslaw,  gefördert  und  im  Ural  etwa 
l«.»iO0ü  l'od.  Das  Vorkommen  im  Kaukasus  wird  auf 
etwa  K  Milliarden,   und   das   im  Nicopoldistrikt  auf 


'  Vergl. 
H.  Mai  1903 
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2'  i  Milliarden  Pud  geschätzt;  für  den  Ural  liegen 
keine  nähern  Angaben  nach  dieser  Richtung  bin  vor. 

Wenngleich  der  Export  der  kaukasischen  Mangan- 
erze sirh  im  verflossenen  .lahre  gegen  das  Vorjahr 
um  0769000  Pud,  das  heißt  32  %  gehoben  hat,  so 
leidet  die  dortige  Bergbauindustrie  doch  nicht  wenig 
unter  der  Überproduktion  und  dem  Mangel  einer  ge- 
eigneten Organisation,  die  die  große  Zahl  derBergbau- 
treibenden,  der  Händler  und  Exporteure  usw.  beseitigt, 
zumal  auf  dein  Weltmarkt  die  Konkurrenz  Brasiliens, 
dessen  Mnnganerzexport  von  1040  t  in  1891  auf 
123000  t  stieg,  immer  schärfer  hervortritt. 

Infolge  dieser  Umstände  hat  neuerdings  M.  Zeidler, 
Direktor  der  Kertseher  Hüttenwerke,  vorgeschlagen, 
die  kaukasischen  Manganerze  an  Ort  und  Stelle  selbst 
zu  verhütten  und  in  den  Häfen  Batum  oder  Poti  Hoch- 
öfen zum  Erblasen  von  Ferromangan  zu  bauen.  Gleich- 
zeitig erstreben  die  Kaukasus-Industriellen  eine  Fracht- 
ermußignng  von  dein  Hauptmanganerzdistrikt  Tschiaturi 
nach  den  genannten  Hafenstädten.  Hiergegen  wandten 
sieb  die  südrussischen  Hochöfen,  welche  Ferromangan 
und  Spiegeleisen  erzeugen. 

Insgesamt  betrug  die  sikdrussische  Produktion: 

1901  1K02 
l'ud  l'od 

an  Spiegeleisen  .  .  etwa  2  400  000  3  000  000 
an  Ferromangan  .  .      „        900  000    1  500  000 

Sa.  .  .  .  etwa  3  300  000  4  500  000 
Diese  außerordentliche  Zunahme,  vor  allem  der 
Ferromnnganerzeugung,  findet  ihre  Erklärung  in  dem 
Umstände,  dnO  man  sich  zum  Teil  der  gewöhnlichen 
Gießereiroheisen-Hochöfen  von  20  und  mehr  Metern 
Höhe  zum  Erblasen  bediente  und  Tagesproduktionen 
von  1500  Pud  Ferromangan  (80"/»  Mn)  erzielte. 

Auf  der  Versammlung  der  Industriellen  in  Charkow 
kam  eine  Einigung  über  den  Vorschlag  von  Direktor 
Zeidler  nicht  zustande;  die  Frage  blieb  noch  offen, 
doch  dürfte  bei  günstigen  Frachtverhältnissen  für  die 
Manganerze  die  Rentabilität  der  Perromanganhochöfen 
im  Kaukasus  wohl  nicht  so  sehr  bezweifelt  werden 
können.  Leichter  erscheint  anderseits  der  Vorschlag, 
den  gesamten  Maugauerzbergbau  des  Kaukasus  in  die 
Hand  einer  soliden  russischen  Bank  zu  geben,  die  mit 
Hilfe  einer  Erzgesellscbaft  die  Förderuug  und  den 
Verkauf  der  Erze  nach  wirtschaftlichen  und  techni- 
schen Grundsätzen  ordnet  und  leitet  Darüber  soll 
nach  Ausarbeitung  näherer  Pläne  in  einer  späteren 
Versammlung  beraten  werden. 

Osknr  Siminerebach. 

IMe  kanadische  Eisenindustrie. 

Die  groben  Hoffnungen,  die  der  gewaltige  Auf- 
schwung der  kanadischen  Eisenindustrie  in  den  letzten 
beiden  Jahren,  in  denen  die  Roheisenerzeugung  von 
86  000  t  bis  auf  319  600  t  stieg,  erreicht  bat-,  sind  nicht  in 
dem  erwarteten  Umfang  erfüllt  worden.  Zwar  steht 
das  größte  Werk  Kanadas,  die  Dominion  Iron 
and  Steel  Company,  uach  einem  Bericht  des 
kaiserlichen  Konsulats  in  Montreal  im  Begriff,  sich 
über  die  ursprünglich  ins  Auge  gefaßten  Grenzen  aus- 
zudehnen, indem  die  im  Betrieb  befindliche,  aus 
400  Otto  Hoffmann  Ofen  bestehende  Kokerei  um  100 
ofen  ohne  Gewinnung  der  Nebenerzeugnisse  vermehrt 
und  ein  neues  Walzwerk  erbaut  wird;  dagegen  scheint 
es  mit  dem  vielseitigen  (' lergu  eschen  Unter- 
nehmen schlecht  zu  stehen,  da  nach  einer  Notiz  des 
«Engineering  and  Mining  Journal"  vom  12.  September 
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die  Anlage  in  Sault  St.-Marie  au«  Mangel  an  Mitteln 
stillgestellt  wurde.  Diese  der  Algoma  Steel  Company 
gehörige  Anlage  umfallt  vier  Hochofen,  zwei  für  Koks 
und  zwei  für  Holzkohle,  von  zusammen  380000  t  Roh- 
eisenerzeugung, und  ein  groISes  Bessemerstahlwerk  mit 
zwei  (»  t  sauren  Konvertern  von  20000'Jt  Jahres- 
darstellungHvermogen.  Kin  Walzwerk  für  jährlich 
180000  t  Stuhlschienen  um)  Baustahl  wurde  im  Mai 
eröffnet.  Die  Algomu  Steel  Company  ist  ein  Teil  einer 
in  den  letzten  Jahren  aus  dem  Boden  geschossenen 
Riesenunternehmung,  der  Consolidated  Luke  Superior 
Company,  die  auf  der  kanadischen  wie  auf  der  amerika- 
nischen Seite  der  Stromschnellen  von  Sault  St.-Marie 
am  Ausfluß  des  Obern  Sees  die  Wasserkraftsrechte  be- 
sitzt, aus  denen  sie  bisher  in  zwei  Kanülen  80  000 
Pferdckrafte  entwickelt  hat;  auf  der  amerikanischen 
Seite  haben  die  Union  Carbide  Company  von  New  York 
und  Chicago  und  andere  chemische  Gesellschaften  die 
gewonneue  Klektrizitiit  gepachtet,  auf  der  kanadischen 
sollte  sie  von  der  Consolidated  Company  selbst  für 
ihre  gewaltige  Holzstoflabrik  .  zugleich  für  die  Be- 
leuchtung von  Sault  Sf.-Marie  und  für  ihre  Xiekel- 
reduktionsanlage  verwendet  werden. 

Die  Holzkohleuöfcn  sind  bei  einem  Kohlensuck- 
durchmesser  von  4,11  m  21,3  m  hoch.  Die  Kokshochöfen 
haben  27,4  m  Hohe  bei  fi,4  in  Kohlensackdurchmesser. 
Das  auf  diesen  Werken  bisher  dargestellte  Flnßeiseu 
wurde  aus  gekauftem  Roheisen  erhalten,  wovon  ein 
großer  Vorrat  vor  Inbetriebsetzung  der  Anlage  angekauft 
war.  Die  Vollendung  der  eignen  Hochofenanlage  Bollte 
die  Gesellschaft  in  den  Stand  setzen,  nicht  nur  mit 
billigerem  Roheisen  zu  arbeiten,  sondern  auch  die 
Prämie  der  kanadischen  Regierung  auf  aus  kanadischen 
Erzen  erblasenes  Roheisen  zu  erhalten.  Man  glaubte, 
daß  die  Erneuerung  des  beinahe  29000  km  langen 
Schienennetzes  Kanadas  sowie  die  bei  der  fortschritt- 
lichen Politik  der  Regierung  zu  erwartenden  umfang- 
reichen Neubauten  einen  sicheren  Markt  für  Schienen 
liefern  würden. 

Für  die  Bedürfnisse  der  Holzkohlenhochofen  und 
andere  Zwecke  sind  Holzverkohlungsretorten  und 
Bienenkorböfen  vorgesehen,  deren  Leistungsfähigkeit 
groß  genug  ist,  um  nach  Deckung  des  gesamten  Be- 
darfs noch  einen  bedeutenden  Uberschuß  an  Holzkohle 
für  den  Verkauf  zu  erzeugen.  Eine  Batterie  von  2'> 
Retortenöfen  mit  Gewinnung  der  Nebenerzeugnisse 
wurde  im  Anschluß  an  die  Hochofen-  und  Stahlwerks- 
anlagen erbaut.  Außerdem  sind  noch  56  Bienenkorb- 
öfen  an  verschiedenen,  für  den  billigen  Bezug  von 
Hartholz  günstig  gelegenen  Punkten  der  Aigoma  Zen- 
tral- und  Hudson-Rai-Kisenhnhn  errichtet.  Zur  Ver- 
sorgung der  Kokshochöfen  dient  eine  Otto  Hoffmaun- 
Destillations-Koksofcnanlagc  von  168  Ofen,  welche 
eine  jährliche  Leistungsfähigkeit  von  245000t  besitzt. 
Die  Verschmelzung  der  verschiedenen  zur  Consolidated 
Lake  Superior  Company  gehörigen  Unternehmungen 
wurde  in  den  Jahren  1897  bis  1901  durchgeführt  und 
erforderte  ein  «unbezahltes  Kapital  von  nahezu 
27  Millionen  Dollar  Vorzugsaktien  und  die  fabelhafte 
Summe  von   über  73  .Millionen  Dollar  Stammaktien. 

Für  den  Mißerfolg  des  Unternehmens  wird  in 
erster  Linie  der  Mangel  an  Erz  verantwortlich  ?e- 
macht,  da  die  Förderung  der  Helenengrube  nicht  den 
Erwartungen  entsprochen  hat:  ferner  stellt  sich  das 
Brennmaterial,  welches  aus  den  Vereinigten  Staaten 
bezogen  wird,  zu  teuer.  Jedenfalls  müßte  eine  Sanie- 
rung des  Unternehmens,  wenn  sie  Erfolg  haben  soll, 
bald  erfolgen,  ehe  die  neu  vollendete  Anlage  dem  Ver- 
fall anheimfällt. 

Rückgang  den  englischen  Schiffbaues. 

Ein  Vergleich  der  letzthin  von  Lloyds  Registei 
veröffentlichten  Zahlen  mit  denen  der  Vorjahre  läßt 
einen  erheblichen  Rückgang  des  englischen  Schiffbaues 


erkennen.    Die  Abnahme  der  Gesamtton  nengehalte  der 
am  1.  Oktober  1903  im  Bau  begriffenen  Schiffe  gegen- 
über den  entsprechenden  Zahlen  des  Jahres  1901  be- 
1  trug  auf  den  einzelnen  Werften : 

In  Glasgow    ...  93000  t  oder  33  °/o 

n   Greenock  ...  69000  t  „  41  „ 

am  Tvne   123  000  t  „  43  . 

in  Sünderland    .  .  74  000 1  „  39  . 

„   Hartlepool    ..  42  000  t  „  44  „ 

am  Tees   31  000  t  „  31  „ 

in   Belfast  ....  06  000  t  „  29  „ 

Auf  den  gesamten  englischen  Werften  waren  an 
1.  Oktober  d.  J.  gegenüber  dem  1.  Oktober  1901  nnd 
1.  Oktober  1902  im  Bau: 


Vi" 

190* 
« 

1903 
1 

Handelsschiffe  .  .  . 
Engl.  Kriegsschiffe  . 
Fremde  Kriegsschiffe 

1414  120 

1    353  670 
|  21375 

1  000  714 

275  230 
27  972 

906608 
299  470 
28100 

j  1  789  165 

1  303916 

1284178 

Die  Abnahme  gegenüber  dem  Vorjahr  betragt 
i  demnach  69738  t  oder  etwas  über  ö'/j  V»  nnd  gegen- 
!  über  dem  Jahre  1901,  in  welchem  die  Höchstleistung 
|  erreicht  wurde,  551  987  t  oder  ungefähr  31  •/<>. 

(„Knrlneertor",  »  Okt.  1WS  8.  401.) 


Die  Werk«  der  North  Enstern  Steel  Company 
so  Mlddlenhorongh  ob  Tees." 

Die  Werke  der  North  Eastern  Steel  Company  um 
fassen  eine  ursprünglich  von  der  Acklam  Iron  Com 
j  pany  errichtete  Hochofenanlage,  ein  Stahlwerk  von  vier 
i  Konvertern,  ein  Walzwerk  zur  Herstellung  von  F.uen 
bahnschienen  sowie  ein  solches  zur  Erzeugung  voo 
Trügern  und   Strafsenbuhnschienen.    Die  Acklaui- 
Hochöfen,  welche  zuerst  in  England  Thomasroheisen 
erzeugten   und   nicht   wenig   zur   Durchführung  des 
Thomasverfahren«  beitrugen,  haben  nach  ihrem  in  den 
letzten  drei  Jahren  erfolgten  Umbau  die  höchst« 
Produktionsleistung   im   Cleveland  •  Distrikt 
erzielt.    Zwar  stellt  sich  trotzdem  das  durchschnittliche 
Ausbringen   in  der  Woche  nur  auf  1525  bis  1625 1 
—  wenig  im  Vergleich  zu  den  Erzeugnngsziffern  der 
neueren  deutschen  Thomas-Hochöfen,  z.  B.  in  Bruck 
bansen  täglich  über  500  t        doch  dürfte  eine  kurze 
Beschreibung  der  Aeklam-Anlage  nicht  ohne  Interesxr 
erscheinen. 

Das  Hochofenwerk  besteht  aus  vier  paarig  an 
geordneten  Ofen  von  nachstehenden  Hauptdimensionen: 

Gestellhöhe   .  .    2022  mm 

(iestelldnrehmesser   3650  „ 

Rasthöhe   5765  „ 

Kohlensackhöhe   &H87  „ 

Kohlensackdurchmesser  .  .   .  6245  „ 

Gichtdurchmesser   5030  „ 

Gesamthöhe    25500  , 

Jeder  Ofen  hat  zehn  Windformen  von  152  mm 
Durchmesser.  Zwischen  den  Formen  befinden  sich 
i  insgesamt  20  Kiihlformen;  nicht  minder  wird  die  Rast 
i  von  der  Formebene  bis  zur  Mitte  hinauf  gekühlt  nnd 
zwar  durch  vier  Reihen  von  je  18  Kühlformen.  Die 
nähern  Konstrnktionsverhältnisse  der  Ofen  gehen  aus 
Abbildung  1  hervor,  welche  einen  Querschnitt  durch 
den  Ofen  darstellt.  Bei  dem  Profil  fallt  vor  allein 
der  grolie  Gichtdnrchmesser  in  die  Augen.  Es  »ei 
dahingestellt,  ob  eine  solche  Weite  etwa  zur  Ver- 

•  „The  Iron  and  Coal  Trades  Review-,  15.  Mai 
1903  S.  1366. 
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ringerung  der  Gasspannung  erforderlich  ist,  jedenfalls 
aber  dürft«  (nach  Ansicht  des  Berichterstatters)  der 
Gestelldurchmesser  wohl  zn  klein  und  zugleich  die 
Ursache  der  verhältnismäßig  geringen  Roheisenpro- 
Juktion  «ein,  indem  beim  Erblasen  von  siliziumarmen 
Roheisensorten  eine  Gestellweite  von  4000  mm  und 
mehr  für  eine  Tageserzeugung  von  400  t  und  mehr  not- 
wendig erseheint.  Die  Tabelle  (Seite  1170).  durch  die 
nebenstehenden  Profilzeichnungen  •  verdeutlicht,  bringt 
nun  Vergleich  eine  passende  Gegenüberstellung  _  der 
Acklam-Hochöfen  mit  neuern  amerikanischen  <  Ifen, 
wie  sie  Axel  Sahlin  auf  der  letzten  Versammlung 
des  „Iron  and  Steel  Institute"  vorlegte. 


Die  Windpressung  beträgt  bei  gewöhnlichem  Ofen- 
ge  0,8  kg  qcm;  sie  läßt  sich  auf  1,3  kg/qcm  steigern. 
Ofengase  werden  an  der  Schachtwandung  unter 
dem  Parrytrichter  jeweilig  durch  drei  Leitungsrohre 
abgezogen  und  sodann  der  Gasreinigungsanlage  zu- 
geführt Zu  jedem  Ofen  gehören  vier  ("owper- Wind- 
erhitzer von  22,5  m  Höhe  und  7  m  Durchmesser. 
Hinter  den  Hochöfen  liegen  umfangreiche  Lagerbehälter 
für  Erz,  Kalkstein  und  Koks,  aus  denen  die  Materialien 
in  die  Gichtwagen  geladen  werden.  Von  den  beiden 
vorhandenen  vertikalen  Gichtaufzügen  bedient  je  einer 
**ei  Ofen,  ein  dritter  Aufzug  befindet  sich  im  Entwurf. 
Das  Roheisen  wird  werktags  in  Wagen  von  15  t 
ratiin  flüssig  zum  Stahlwerk  gefahren;  Sonn- 
tags erfolgt  der  Abstich  in  die  Masselbeete;  die  hier- 

*  Vergl.  „The  Iron  and  Coal  Trades  Review", 
9.  Mai  1903. 
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bei  fallenden  Masseln  werden  zusammen  mit  von  aus- 
wärts bezogenem  Roheisen  in  Kupolöfen  nmgeschmolzen. 
Die  Schlacke  läuft  in  7 1- Wagen  und  wird  mittels 
Lokomotive  etwa  365  m  weit  an  das  Ufer  des  Tees 
gebracht,  woselbst  sich  eine  breite,  mit  Metallplatten 
bedeckte  Fläche  befindet,  deren  Oberfläche  von  seitlich 
angeordneten  Wasserlcitungsrohren  bestrichen  wird. 
Hier  wird  die  herabgestürzte  Schlacke  durch  den 
erfolgenden  Wasserguß  abgekühlt  und  zu  Schlacken- 
sand gekörnt ;  die  granulierte  Schlacke  ladet  man 
sodann  mittels  Schubkarren  in  geeignete  Flußfracht- 
boote.  Das  zum  Granulieren  notwendige  Wasser  wird 
durch  eine  elektrisch  betriebene  Pumpe  auf  solche  Höhe 
gepumpt,  daß  die  Wasserstrahlen  hinreichend  Kraft 
zum  Abkühlen  und  Körnen  der  Schlacke  erhalten. 

Die  Gehläseinaschinen-Anlage  kann  besondere  Be- 
achtung beanspruchen;  sie  besitzt  u.  a.  ein  Maschinen- 
paar, das  in  Großbritannien  zn  den  größten  und  vor- 
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trefflichsten  der  Jetztzeit  gehört.  Die  Maschinen  stammen 
von  der  Firma  Davy  Bros.  Ltd.  in  Sheffield,  sind  von 
vertikaler  Bauart  und  haben  den  Dampfzylinder  über 
den  Gebläseaylindern.  Die  Hauptabmeasungen  stellen 
sich  wie  folgt: 

Durchmesser  des  Hoehdruckzylinders  .    1219  mm 
Durchmesser  des  Xiederdruckzylinders    2286  „ 
Durchmesser  des  Gebläsezylinders  .  .    2286  „ 
Gemeinschaftlicher  Kolbenhub  ....    1828  „ 
Die  angesaugte  Luftmenge  soll  1472  cbm  in  der 
Minute  betragen  bei  50  Umdrehungen  und  einer  Pressung 
von  15  Pfd.  a.  d.  Quadratzoll,  sowie  einem  Dampfdruck 
von  70  Pfd.  und  einem  Vakuum  von  10  Pfd.  auf  den 
Quadratzoll.    Die  Maschinen  sind  auf  100  Pfd.  Dampf- 
druck und  18  Pfd.  Windpressung  gebaut  und  leisten 
hierbei  etwa  3800  P.S. 

Das  Stahlwerk  enthält  4  Kupolöfen  von  9,14-1  m 
Höhe  und  3.962  m  Durchmesser,  welche  mittels  eines 
Laufkrans  beschickt  werden.  Das  in  dem  Kupolofen 
abgestochene  Roheisen  gelangt  ebenso  wie  das  den  Hoch- 
öfen entstammende  in  einen  Mischer,  von  denen  zwei 
von  je  150 1  Fassungsraum  vorhanden  sind,  so  dafs 
dafür  gesorgt  ist ,  dafs  die  Birnen  stets  Roheisen  der 
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glichen  Qualität  bekommen.  Die  Bessemeranlage  um- 
fäfst  4  Konverter  von  12  t  Fassung,  welche,  sämtlich 
basisches  Fntter  besitzen.  Von  diesen  sind  drei  be- 
ständig im  Betrieb,  während  der  vierte  sieh  in  Re- 
paratur befindet.  Einen  Schnitt  durch  einen  dieser 
Konverter  zeigt  Abbildung  2.  Die  Windpressnng  der 
Birnen  beträgt  1,6  kg/tjem,  die  durchschnittliche  Anzahl 
der  Hitzen  stellt  sich  auf  34  in  12  stündiger  Schicht 
Die  Birnen  haben  einen  Durchmesser  von  3,048  m 
und  ein  Futter  von  366  mm  Starke.  Zum  Betriebe  der 
Binnen  dienen  zwei  vertikale  Maschinen  von  1,542  m  Hub, 
deren  Dampfzy linder  1,046  m  Durchmesser  haben,  wäh- 
rend der  Durehmesser  der  Windzylinder  1,412  m  beträgt. 

Zar  Durchwärmung  der  Blöcke  dienen  vier  mit 
Rortfeuerung  versehene  Tiefofen,  von  denen  drei  10  Kam- 
mern and  die  vierte  12  Kammern  enthalten.  Das  Block- 
wabtwerk  hat  Walzen  von  914  mm  Durchmesser  nnd 
2,286  m  Ballenlänge  und  wird  von  einer  Revcrsier- 
utaschine  von  1016  mm  Zylinderdnrchmesser  und  1,524  m 
Hab  betriehen.  Die  Übersetzung  beträgt  2'/»:  1.  Der 
Block  wird  hier  in  11  Stichen  auf  einen  Querschnitt 
von  203  X  152  mm  herabgewalzt  und  den  mit  Dampf 
betriebenen  Scheren  zugeführt,  welche  imstande*  sind, 
einen  Block  von  508  ;<  305  mm  zu  durchschneiden. 
Die  Abfall-Enden  werden  von  einem  hydraulischen  Kran 
mittels  eines  Zungenmechanismus  ergriffen  und  auf  einen 
gleichfall»  hydraulisch  bewegten  Schlitten  verladen, 
welcher  dieselben  einem  aufserhalb  des  Gebäudes  stehen- 
den Wagen  zuführt.  Das  Vorwalzwerk  besitzt  Walzen 
von  785  mm  Durchmesser  und  2133  mm  Ballenlänge, 
wahrend  die  Walzen  der  Fertigstrafse  bei  gleichem 
Durchmesser  eine  Länge  von  1524  mm  haben.  Beide 
Strafsen  werden  durch  Tandem-Verbund-Kondensations- 
mascliinen  von  942  <  1491  mm  Zvlinderdnrchmesser 
und  1,235  mm  Hub  angetrieben.  Die  Bedienung  der 
Walzwerkganlage  erfolgt  durch  zwei  elektrische  Lauf- 
krane von  25  bezw.  15  t  Tragkraft.  Die  Fertigerzeug- 
nisse des  Schienenwalzwerks  werden  mittels  Rollgängen 
der  Heifssäge  oder  den  Knüppelschereu  zugeführt, 
gelangen  von  dort  zu  den  Warmbetten  und  sodnnn  zur 
Verladung.  In  jüngster  Zeit  ist  noch  ein  neues  Walz- 
werk für  Trager  und  Strafsenbahnschienen  errichtet 
worden.  Dasselbe  urnfafst  ein  Vorwnlzwerk  mit  Walzen 
von  914  mm  Durchmesser  und  2291  mm  Ballenlänge, 
welche»  von  einer  Dreizylindermaschine  von  6000  F.  S. 
mit  1.524  mm  Hub  und  1177  mm  Zylinderdurchmcsser 
getrieben  wird.  Die  Fertigstrafse  befindet  sich  auf  der 
andern  Seite  der  Maschine,  von  der  sie  gleichfalls  ihren 
Antrieb  erhält.  Die  Walzen  haben  bei  837  mm  Durch- 
2134  mm  Ballenlängc. 


eigneten  Ausgleichpuffer  zur  Vermeidung  ungehörigen 
Schwingens.  Die  Pressung  iu  der  Kaltwindleitung  sucht 
im  Betnebe  das  Ventil  b  zu  öffnen,  wird  jedoch  durch  da« 
Eigengewicht  des  Ventils  und  das  Gegengewicht,  sofern 
es  richtig  eingestellt,  daran  gehindert.  Soll  die  Wind- 
temperatur verringert  werden,  so  wird  mittels  der  Kette 
das  Regulierventil  e  gehoben,  womit  sich  zugleich  auch 
das  Ventil  6  hebt,  da  nunmehr  die  Pressung  in  der 
Kaltwindleitung  stärker  als  der  Gegendruck  ist,  so  daß 
also  die  erforderliche  Menge  kalten  Winde«  in  die 


kombiniertes  Sicherheit»«  und  Kaltwind, 
ventll  für  Hochöfen. 

.The  Iron  and  Coal  Trades  Review"  vom  28.  August 
reroffentlicht  die  nachstehende  Abbildung  eine«  kom- 
binierten Sicherheit»-  und  KaltwindventiFs  von  A.  K. 
Reese,  welches  dreifachen  Zweck  verfolgt: 

1.  Regulierung  (von  Hand)  der  HeilSwindtemperatur 
durch  Zuführung  kalter  Luft. 

2.  Selbsttätige  Windziiführmig  in  den  Ofen,  wenn  der 
Durchzug  durch  den  Winderhitzer  geschlossen  ist. 

3.  -Selbsttätige  Verhinderung  des  Rückwärtsströracns 
der  Ofengase  nach  der  Geblasemaschine  zu,  falls 
der  Ofen  zeitweise  stillsteht. 

Das  Ventil  wird  in  einem  Nebenleitungsrohr  zwi- 
schen der  Kalt-  und  Heißwindleitung  eingebaut;  in 
der  Zeichnung  tritt  bei  A  die  kalte  Luft  ein.  Das 
Ventil  besteht  aus  einem  Gehäuse  mit  festem  Ventilsitz 
fiir  da«  runde  Ventil  b,  auf  dessen  oberer  Seite  das 
Regulierventil  c  sich  befindet;  letzteres  steht  mit  der 
Atmosphäre  durch  eine  hohle  Stange  in  Verbindung, 
die  am  oberen  Ende  mit  einem  Hebel  versehen  ist, 
welcher  an  der  einen  Seite  ein  Gegengewicht  und 
an  der  andern  eine  Kette  trägt  nebst   einem  ge- 


.  Heißwindleitang  strömen  kann.  Wenn  der  Durchgang 
1  durch  die  Winderhitzer  geschlossen  oder  gehemmt  wird, 
so  hebt  die  infolgedeBBen  steigende  Pressung  in  der 
Kaltwindleitung  die  Ventile  sofort,  mögen  sie  nnn  tetl- 
!  weise  offen  oder  ganz  geschlossen  sein,  und  der  ge- 
samte kalte  Wind  geht  direkt  in  den  Ofen.  Ander- 
seits wird  das  geöffnete  Ventil  b  sich  sofort  selbst- 
tätig schließen,  wenn  plötzlich  die  Geblasemaschine 
stillgesetzt  wird  oder  stehen  bleibt;  daher  können  die 
Ofengase  nicht  rückwärts  in  die  Windleitung  strömen, 
und  eine  Explosion  wird  vermieden.  Am  Ventil  b  ist 
eine  Spindel  angebracht,  welche  als  Führung  und  zu- 
gleich als  Anzeiger  für  die  Größe  der  Ventilöffnung  dient. 

Das  Ventil  ist  in  den  Vereinigten  Staaten  von 
Amerika  nnd  neuerdings  auch  in  England  (Vertreter 
S.  F.  Trest,  Suffolk  Lane,  K.  C.)  in  Anwendung  und 
,  soll  zur  vollsten  Zufriedenheit  arbeiten.  Jedenfalls 
'  dürfte  der  Einbau  dieses  kombinierten  Ventils  billiger 
j  und  zweckentsprechender  erscheinen,  als  der  eines  Kalt- 
windschiebers  gewöhnlicher   Bauart  und  besonderer 
,  Sicherheitsklappcn  in  den  Düsenstöcken.  —     q  § 


Koksöfen  in  Gasfabriken. 

Die  Herstellung  von  Koks  in  den  modernen  Koke- 
reien und  von  Gas  in  den  Gasfabriken  ist  auf  genau 
demselben  chemischen  Prozeß  begründet.  Die  Koke- 
reien führen  diesen  Prozeß  in  groben  Destillations- 
räumen aus  und  haben  billige  Arbeitslöhne.  Die  Gaa- 
fabriken  glaubten  bis  jetzt  auf  die  Anwendung  kleiner 
Destillationsräume  nicht  verzichten  zu  können,  haben 
daher,  auf  die  Einheit  Kohle  bezogen,  wesentlich 
höhere  Arbeitslöhne.  Die  Beibehaltung  kleiner  Destil- 
lationsränme.  hatte  so  lange  ihre  volle  Berechtigung, 
als  das  Ziel  der  Gaserzeugung  die  Beschaffung  eines 
möglichst  leuchtkräftigen  Gases  war,  die  bei  Wahl 
großer  Destillationsräume  mehr  oder  weniger  ver- 
hindert wird.  Bekanntlich  sind  aber  jetzt  die  An- 
sprüche a«  die  Beschaffenheit  des  Haupterzeugnisses 
der  Gasfabriken  nicht  mehr  die  gleichen  wie  früher. 
Man  schätzt  nicht  mehr  so  sehr  die  Leuchtkraft  als  die 
Heizkraft.  Damit  können  aber  die  Bedenken  bezüglich 
der  Anwendung  geräumiger  Destillationsräunic  auf  den 
Gasfabriken  schwinden,  und  die  Bestrebungen,  den 
Ofeubetrieb  daselbst  wesentlich  zu  verbilligen,  dürften 
von  Erfolg  sein. 

Es  ist  naheliegend,  bei  dem  Übergang  zu  größeren 
Dcstillationsräumeu  die  Einrichtungen  der  Koksfabri- 
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kation  und  die  hier  gemachten  Fortschritte  zum  Master 
zu  nehmen.  Immerhin  wird  es  rätlich  sein,  versuchs- 
weise vorzugehen.  Über  einen  solchen  Versuch  ist 
auf  der  18.  Jahresversammlung  des  Bayrischeu  Vereins 
von  Gas-  und  Wasserfachmännern  in  München  1903 
herichtet  worden,  welchem  Bericht  die  folgenden  An- 
gaben entnommen  sind.  Diese  Versuche  sind  von 
iL  Reis  und  Dr.  Schilling  in  München  im  Herbst 
1901  angestellt  Hin  außer  Dienst  gestellter  Achter- 
Ofen  Münchener  Systems  wurde  unter  fast  unveränderter 
Beibehaltung  des  Kegenerationsunterbaues  und  des  Ge- 
nerators in  seinem  oberen  Teile  zu  einem  dreikamme- 
rigen  Ofen  umgebaut.  Die  Sohle  der  Kammern  ist 
unter  einem  Winkel  von  35°  geneigt,  um  eine  selbst- 
tätige Füllung  und  Entleerung  zu  ermöglichen.  Um 
das  Eutleeren  zu  erleichtern,  sind  die  Kammern  nach 
der  andern  Seite  zu  konisch  erweitert.  Die  Beheizung 
der  Kimmern  geschieht  nur  nn  den  Seitenwänden. 
Auf  jeder  Kammer  steht  ein  mit  Ventil  versehenes 
Steigrohr.  Diese  Steigrohre  münden  in  einegeroeinschaft- 
liche  Vorlage.  Die  andern  Kammeröffnungen  sind  mit 
schmiedeisernen  Türen  verschlossen,  die  nach  innen 
ein  Schild  besitzen,  um  die  Kohlenfüllung  nicht  zu 
weit  nach  vorn  gelangen  zu  lassen.  Unterhalb  der  auf 
der  hintern  Seite  liegenden  Füllöft'nung  ist  eine  Tür 
angebracht  um  nachhelfen  zu  können,  wenn  dies  heim 
Entleeren  erforderlich  werden  sollte.  Der  aus  den 
Kammern  kommende  Koks  gelangt  über  eine  schiefe 
Ebene  in  eine  Löschvorrichtung. "  Die  Füllung  jeder 
Kammer  betrug  im  Anfang  1,6  t,  später  mußte  sie  auf 
1,0  t  verringert  werden,  weil  es  zum  Schutz  der  Kammer 
erforderlich  wurde,  eine  zweite  Decke  einzuziehen.  Der 
Heizmaterialverbrauch  war  bei  der  stärkeren  Füllung 
kein  höherer  als  beim  Retortenbetrieb.  Die  Kammer- 
wände waren  aus  gewöhnlichen  feuerfesten  Ziegeln 
hergestellt.  Die  anfangs  undichten  Fugen  schlössen 
sich  bald  durch  Graphitansätze.  Die  Gasausbeute  wurde 
dann  eine  normale.  Betriebsschwierigkeiten  haben  sich 
nicht  ergeben.  Es  ist  keine  Deformation  der  Kaminern 
eingetreten.  Füllung  und  Entleerung  vollzieht  sich 
leicht.  Die  Gasausbeute  aus  der  Kohle  (Saarkohle) 
stellt  sich  f.  d.  Tonne  auf  205  cbm.  Die  durchschnitt- 
liche Leuchtkraft  bei  einem  Stundenverbraunh  von  150 1 
betrug  9,08  Hefnerkerzen.  Der  Heizwert  stellte  sich 
auf  4700  Kalorien.  Die  mittlere  Zusammensetzung  des 
Gases  stellt  sich  wie  folgt.  Zum  Vergleich  ist  die 
mittlere  Zusammensetzung  des  Retortengases  daneben- 
gestellt 

KtmrarrgM  Rclorteoga* 

Vol.-Proi.      Toi.- Pros. 

Kohlensäun   2,4  2,3 

Schwer«  Kohlenwasserstoffe  .  2,5  4,5 
Sauerstoff   .........      0,8  — 

Kohlenoxvd   9,1  8,6 

Wasserstoff   52,8  49.4 

Methan  26,0  82,4 

Stickstoff   .     5,6  2.8 

99,3  100,0 

Die  Vorgänge  während  der  Destillation  zeigten 
mit  dem  Retortenbetrieb  eine  große  lT>ereinstimmnng, 
wobei  in  Betracht  zu  ziehen  ist,  daß  der  letztere  in 
viel  kürzerer  Zeit  verläuft.  Die  Gasentwicklung,  die 
Leuchtkraft  und  die  Heizkraft  erreichten  in  der  Kammer 
am  Schluß  der  zweiten  Stunde  den  höchsten  Wert, 
um  von  da  an  in  geringem  Maße  aber  gleichmäßig 
abzunehmen.  Von  der  14.  bis  zur  19  Stunde  (dem 
Ende  der  Entgasung)  tritt  eine  rasche  Abnahme  ein. 

Als  Resultat  der  Versuche  ist  demnach  festgestellt, 
dali  die  Gasausbeute  der  Menge  nach  keine  Einhülle 
erleidet.  Die  Leuchtkraft  erleidet  eine  Einbuße  von 
8  bis  10°,o  und  die  Heizkraft  eine  solche  von  6%. 
Die  letztere  hofft  man  durch  geeignete  Mittel  (Ein- 
führung von  Wasserdampf  gegen  Ende  der  Destillation) 
weiter  heraufzusetzen. 


An  Nebenerzeugnissen  wurden  ungefähr  die  gleichen 
Mengen  wie  beim  Retortenbetrieb  erhalten.  Dagegen 
kommt  in  Betracht,  dal»  der  erhaltene  Koks  wesent- 
lich besser,  namentlich  härter  war  als  der  Retorten- 
koks. Er  fiel  in  grollen  Stücken  und  kann  als  ein 
Mittelding  zwischen  Hütten-  und  Gaskoks  bezeichnet 
werden.  Als  weiterer  Vorteil  kann  angeführt  werden, 
datl  die  Kohlen  nicht  so  klein  gebrochen  zn  werden 
brauchen,  wie  dies  sonst  bei  schrägliegeuden  Retorten 
notwendig  ist.  Die  großen  Stücke  brauchten  nur  auf 
Doppel  faustgroße  zerkleinert  zu  werden.  Als  Haupt- 
vorteil wurde  aber  festgestellt,  daß  eine  Verminderung 
der  Retortenarbeit  auf  den  fünften  Teil  der  bisherigen 
eintrat.  Zum  Schluli  des  Berichts  wird  mitgeteilt,  dab 
ein  definitives  Urteil  über  das  neue  Verfahren  weten 
der  kurzen  Dauer  des  l'robebetriebs  und  wegen  des 
provisorischen  Charakters  der  Anlage  heute  noch  nicht 
gefallt  werden  könne,  immerhin  scheine  das  Verfahren 
praktisch  zu  sein  und  mit  Erfolg  anwendbar. 

Verfolgt  man  den  Werdegang  des  heutigen  Kokerei- 
hetriehs,  so  muß  auf  den  Zustand  vor  etwa  20  Jahren 
zurückgewiesen  werden,  wo  die  Gasindustrie  der  Koks- 
industrie bei  der  Einführung  der  Gewinnung  der  Neben- 
erzeugnisse als  Lchrmeisterin  gedient  hat.  Es  seheint 
jetzt  vielleicht  umgekehrt  der  Zeitpunkt  gekommen, 
wo  die  Gasindustrie  von  den  Fortschritten  der  Koks- 
herstellung in  rationell  eingerichteten  Öfen  lernen  kann. 
Ein  großer  Unterschied  dürfte  allerdings  immer  be- 
stehen bleiben,  der  darin  besteht,  daß  die  Gasfabrikra 
wohl  niemals  das  erzeugte  Gas,  sondern  stets  den  er- 
zeugten Koks  als  Wärmequelle  für  die  Beheizung  in 
Anspruch  nehmen  werden.  A. 

(.Journal  für  OubcleacbloDK  «nd  WaiKrYCMorjunf " 
Nr.  Si  tob  ».  Aat-atl  ISO».) 

Die  I>RmpfkesBplexplosionen  im  Deutschen  Reick 
Im  Jahre  1902. 

Das  dritte  der  vom  Kaiserlichen  Statistischen  Amt 
herausgegebenen  Vierteljahrshefte  zur  Statistik  Ars 
Deutschen  Reichs,  Jahrgang  1903,  enthält  die  Zn 
sammenstellung  der  im  verflossenen  Jahr  in  Deutsch- 
land vorgekommenen  Daiupfkesselexplosionen.  Nicht 
berücksichtigt  sind  hierbei  die  Explosionen  der  Dampf- 
kessel, welche  sich  in  der  Benutzung  der  Militär- 
verwaltung oder  der  Verwaltung  der  Kriegsmarine 
befinden,  sowie  die  Lokomotiven  der  Eisenbahnen. 

Für  das  Jahr  1902  haudelt  es  sich  um  17  Explo- 
sionen (i.  V.  17),  denen  als  Nachtrag  eine  Explosion 
aus  dem  Jahre  1901  hinzugefügt  ist  Die  Zahl  der 
verunglückten  Personen  betrug  24  (gegen  27  im  Vor- 

i'ahr),  und  zwar  wurden  7  sofort  getötet  (beiw.  starben 
•innen  48  Stunden),  7  schwer  verwundet  und  10  leicht 
verwundet.  Der  Konstruktion  nach  verteilten  sich  die 
17  explodierten  Kessel  auf  9  verschiedene  Systeme, 
von  welchen  das  der  liegenden  Zwciflammrohrkessel 
6  Fälle  aufweist,  während  auf  jedes  der  übrigen  nur 
ein  bis  zwei  Explosionen  entfallen.  Als  Ursache  der 
Explosion  wurde  in  6  Fällen  Wassermangel,  meist 
auch  nachlässige  Wartung,  in  4  Fällen  mangelhafte 
Konstruktion,  zumeist  auch  minderwertiges  Material 
oder  örtliche  Blechnchwächung,  in  3  Fällen  Inbetrieb- 
nahme ohne  Genehmigung  und  Unwirksamkeit  des 
Sicherheitsventils,  in  2  Fällen  Alter  nnd  örtliche  Blech- 
Schwächung,  in  ie  einem  Falle  mangelhafte  Ausfühmnir 
bezw.  Krempenbruch  ermittelt  Das  Kesselmateria) 
hei-tand  in  15  der  behandelten  Fälle  ans  Eisenblech, 
in  2  Fällen  ans  Kupferblech.  Die  aus  dem  Jahre  1901 
nachgetragene  Fxplosion  erfolgte  in  einem  liegenden 
Walzenkessel  mit  einem  Siederohr,  uud  die  F.xplosionä- 
Ursache  bildete  örtliche  Bleehschwächung. 

Eingeschaltet  ist  in  die  Arbeit  das  Ergebnis  der 
am  1.  Januar  1899  vorgenommenen  Dampf  kesselzählung. 
Danach  waren  an  diesem  Tage  im  Deutschen  Reich 
vorhanden:    103210  feststehende,  29  964  bewegliche 
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nod  6104  Schiffs-Dampf  kessel,  insgesamt  139278  Stück,  i 
Am  1.  Januar  1879  betrag  die  Zahl  derselben  nur 
6005h,  so  dab  in  dem  genannten  Zeitraum  eine  Zn- 
nahme  von  beinahe  132  %  eingetreten  ist  Die  Zahl 
d«r  Paropfkesselexplosionen  dagegen  stellte  sich  auf 
18  gegen  17  im  Berichtsjahr.  Die  Betriebssicherheit 
der  Kessel  hat  demnach  bedeutend  zugenommen,  was 
auch  durch  eine  in  der  Quelle  angeführte  Tabelle  der 
Dampfkesselexplosionen,  welche  bis  auf  das  Jahr  1877 
laröckgeht,  bestätigt  wird. 

Oasrohrgewinde. 

Aaf  Antrag  des  Thüringer  Bezirksvereins,  uud 
saebdem  auch  die  übrigen  Bezirks  vereine  in  ihrer 
großen  Mehrzahl  sich  für  diesen  Antrag  erklärt  hatten, 
ist  der  Verein  deutscher  Ingenieure  mit  dem  Verein 
deutscher  Gas-  und  Wasserfachmänner,  dem  Verein 
deutscher  Zentralheizungsindustrieller  und  dem  Ver- 
lande deutscher  Röhrenwerke  in  gemeinsame  Beratung 
eingetreten,  um  für  schmiedeiserne  (Jas-  uud  Wasser- 
leitungsrohre  ein  einheitliches  Gewinde  aufzustellen. 
Diese  Beratung  hat  zu  folgenden  Vereinbarungen  geführt: 

Das  unabänderliche  Malt  des  Rohres  ist  sein 
äuüerer  Durchmesser.  Die  für  die  verschiedenen  Ver- 
wendungszwecke erforderliche  Verschiedenheit  der 
Wandstärken  wird  durch  Änderung  des  inneren  Durch- 
messers herbeigeführt.  Die  Bezeichnung  nach  dem 
inneren  Durchmesser,  und  zwar,  wie  bisher  üblich,  in 
Zvll  engl.,  ist  deshalb  nicht  eine  genaue  Maßangabe, 
andern  die  Bezeichnung  einer  Hohrsorte.  Das  äußere 
Maß  des  Gewindes  ist  gleich  dem  äußeren  Durch- 
messer des  Rohres.  Die  Form  des  Gewindes  ist  die 
seinerzeit  von  Whitworth  angegebene  mit  einem  Winkel 
ton  55*  und  abgerundeten  Spitzen,  Wie  bisher  haben 
die  Rohre  von  ';4  und  */V  engl.  19  Gänge  auf  1",  die 
Rohre  von  V»  his  *  4"  14  Gange  und  die  Rohre  von 
1  his  4"  11  Gänge  auf  1".  Die  vereinbarten  Maße 
»ind  in  folgender  Zahlentafel  enthalten. 


Zahlentafel. 


bUodelt- 

A.  innerer 

buribmeneer 

bwithniinp  dei 

Dtircbmencr 

Z»hl 

Im 

K«br«n*chd«m 

dei 

der  Clin  (fr 

Grunde  dei 

laaeren 

Uohrea  und 

auf 

Gewindet  (Kern- 

Dnckueuer 

dei  Gewinde« 

1"  «fL 

durchmee.er) 

Z«ll  «Sgl. 

mm 

mm 

! 

13 

19 

11,3 

10,5 

19 

14,8 

20,5 

14 

18,2 

23 

14 

20,7 

20,5 

14 

24,2 

1 

&3 

11 

30 

i\« 

42 

11 

89 

Vit 

48 

11 

45 

52 

11 

49 

59 

11 

56 

70 

11 

67 

V 

70 

11 

73 

89 

11 

86 

101,5 

11 

98,5 

4 

114 

11 

111 

Die  44.  Hauptversammlung  des  Vereins  deutscher 
Ingenieure  in  München  1903  hat  sich  mit  diesen  Ver- 
einbarungen einverstanden  erklärt. 


Bedingungen  für  die  Zulassung  «oßerprenlWscher 
IMplom.Ingenicarexnrüoktor'Ingenienr-Promotlon 
In  Preußen. 

Für  die  Zulassung  von  Diplom-Ingenieuren  anderer  1 
Hoelischnlen  zur  Promotion  zum  Doktor-Ingenieur  an  ] 
einer  der  Königlichen  Technischen  Hochschulen  Preußens  ; 
sind  die  nachstehenden  Bestimmungen  erlassen  worden,  j 


Zur  Promotion  als  Doktor-Ingenieur  werden  zugelassen : 

1.  Bewerber,  welche  im  Sinne  der  „Promotions- 
Ordnung  für  die  Erteilung  der  Würde  eines  Doktor- 
Ingenieurs  durch  die  Technischen  Hochschulen  Preu- 
ßens" das  Reifezeugnis  eines  Gymnasiums  oder  Real- 
gymnasiums oder  einer  Oberrealschule  des  Deutschen 
Reichs  besitzen  und  die  Diplomprüfung  an  einer  deut- 
schen Technischen  Hochschule  oder  einer  deutschen 
Bergakademie  bestanden  haben. 

2.  Bewerber,  welche  statt  eines  unter  1.  erwähnten 
Reifezeugnisses  das  Reifezeugnis  einer  bayrischen 
Industrieschule,  der  sächsischen  Gewerbe-Akademie  in 
Chemnitz  oder  eines  österreichischen  Gymnasiums, 
Realgymnasiums  oder  einer  Oberrealschule  besitzen, 
sofern  diese  Schulen  deutschsprachig  sind. 

3.  Bewerber,  welche  statt  der  Diplomprüfung  an 
einer  deutschen  Technischen  Hochschule  die  Regierungs- 
Baumeister- Prüfung  bei  einein  deutschen  staatlichen 
Prüfungsamt,  oder  die  zweite  Staatsprüfung  an  einer 
österreichischen  Hochschule  mit  deutscher  Unterrichts- 
sprache, oder  die  Diplomprüfung  an  der  eidgenössischen 
Polytechnischen  Schule  in  Zürich  bestanden  haben. 

4.  Uber  die  Zulassung  Studierender  von  anderen 
als  den  nnter  2.  und  3.  genannten  Lehranstalten  ent- 
scheidet im  Sinne  der  Promotions-Ordnung  das  vor- 
geordnete Ministerium  von  Fall  zu  Fall  auf  Grund  der 
Anträge  der  betreffenden  Abteilung,  bei  welcher  sich  der 
Bewerber  meldet,  und  der  Berichte  von  Rektor  und  Senat. 

5.  Es  wird  hierbei  angenommen,  dah  die  deut- 
schen Technischen  Hochschulen  und  die  ausländischen 
Technischen  Hochschulen  mit  deutscher  Unterrichts- 
sprache Gegenseitigkeit  üben. 

6.  Studierende  von  anderen  als  den  unter  2.  ge- 
nannten Industrieschulen  und  der  Gewerbe- Akademie, 
insbesondere  von  höheren  Gewerbeschulen,  Bangewerks- 
schulen und  sonstigen  Fach  1  eh  ran  stalten  können  zur 
Promotion  nicht  zugelassen  werden.  Das  Reifezeugnis 
oder  Diplom  dieser  Schulen  kann  die  unter  1.  bis  3. 
genannten  Reifezeugnisse  und  Diplome  nicht  ersetzen. 

EisenhUttenmäniiUches  Institut  In  Aachen. 

Nachdem  bereits  aus  den  Überschüssen  der  Düssel- 
dorfer Ausstellung  ein  Betrag  von  100 000  .«  zum 
Neubau  eines  cisenhüttenmännischen  Instituts  an  der 
Königlichen  Technischen  Hochschule  in  Aachen  zur 
Verfügung  gestellt  worden  ist  und  Herr  Geheimer 
Kommerzienrat  A.  Kirdorf- Rote  Erde  für  den  glei- 
chen Zweck  10000  M  gestiftet  hat,  ist  nunmehr  auch 
von  der  Aachener  und  Münchener  Feuerver- 
sicherungs-Gesellschaft  in  Aachen  beschlossen 
worden,  hierfür  einen  Betrag  von  50 000  M  unter  ge- 
wissen Voraussetzungen  znr  Verfügung  zu  stellen. 

Zum  Wechsel  in  der  United  States  Steel 
Corporation. 

Der  Nachfolger  Schwabs  als  Präsident  der  Steel 
Corporation,  William  K.  Corey,  ist  37  Jahre  alt 
und  gehört  den  Carnegiewerken  seit  länger  als  zwanzig 
Jahren  an.  Er  trat  nach  beendigtem  Besuch  der  Volks- 
schule (common  school)  mit  16  Jahren  in  das  Labora- 
torium der  Edgar  Thomson-Stahlwerke  ein,  wo  er  sich 
in  seinen  Mußestunden  mit  dem  Studium  von  Chemie 
und  Handelswissenschaft  beschäftigte,  und  kam  hier- 
auf in  die  Blechwalzwerke  der  Homestead  Steel  Works, 
deren  Betriebsleiter  er  im  Alter  von  22  Jahren  wurde. 
Später  wurde  er  Leiter  des  Panzerplattenwalzwerke», 
bis  er  im  Alter  von  29  Jahren  Schwab  als  technischer 
Generaldirektor  der  gesamten  Werke  nachfolgte.  Er 
ist  der  Erfinder  eines  eignen,  nach  ihm  benannte 
Verfahrens  zur  Herstellung  von  Panzerplatten.  Im 
Jahre  1901  wurde  er  im  Alter  von  35  Jahren  wiederum 
Schwabs  Nachfolger  als  Präsident  der  Carnegie  Com- 
pany und  der  Carnegie  Steel  Company. 
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Referate  und  kleinere  Mitteilungen. 


23.  Jahrg.  Nr.  2u. 


Nur  3  Monat«  älter  als  Corey  ist  A.  C.  Dinkey,  I 
der  Nachfolger  Corey»,  der  gleichfalls  nur  eine  Volks- 
schule besucht  hat.    Er  wurde  zunächst  Telegraphen- 
arbeiter und   lernte  alsdann   als  Maschinist  in  den  | 
Pittsburg- Lokomotivwerken,  wo  er  sich  zum  Spezialisten  1 
für  elektrische  Anlagen  ausbildete.    Er  wurde  darauf  ; 
einer  der  obersten   Beamten  der  ersten  Anlage  für 
elektrisches  Licht  in  Pittsburg  und  trat  später  in  die 
Homestead-Stahlwerke  ein,  wo  er  bald  die  Leitung 
der  elektrischen  Anlage  erhielt  und  große  Verände-  i 
rungen  im  Betrieb  vornahm.    Im  Jahre  185)8  wurde  ' 
er  zum  Assistcnteu  des  Generaldirektors  der  Homestead- 
werke  ernannt  und  wurde  der  Nachfolger  von  Corey 
im  Jahre  1901. 

.American  Machlolit*,  29.  Aufist  1*03. 


Alexander  Dick  f« 

Am  18.  September  starb  der  in  deutschen  und 
englischen   Fachkreisen  gleich   hochgeschätzte  Vor- 
sitzende und  Generaldirektor  der  Dclta-Motall-Gesell- 
sehaft,  Alexander  Dick,  an  den  Folgen  der  Influenza,  : 
im  Alter  von  66  Jahren. 

Dick  wurde  in  Offenbach  am  Main  im  Jahre  1837 
geboren,  wo  sein  Vater,  der  schottischer  Abkunft  war, 
als  Fabrikant  und  Bürgermeister  lebte.    Seine  Er- 
ziehung erhielt  er  in  Offenbach,  Wiesbaden  und  Heidel- 
berg.   Im  Jahre  1859  trat  er  in  die  Henrichshütte  in 
Westfalen  ein  und  begab  sich  von  dort  im  Jahre  1862  : 
nach  Spanien,  wo  er  die  Leitung  einer  Hochofenanlage  ; 
übernahm,  welche  jetzt  der  Coinpafiia  de  Altos  Homos 
in  Bilbao  gehört.    Vier  Jahre  später  ging  er  nach 
Paris,  wo  er  im  Geschäft  seines  Bruders  C.  J.  A.  Dick 
bis  zum  deutsch-französischen  Kriege  tütig  war,  nnd 
siedelte  dann  nach  England  Uber.  Kurz  darauf  wandte 
er  sich  der  Phosphorbronze- Industrie  zu,  die  er  im  j 
Jahre  1874  in  England  einführte.    Nach  einer  Reihe 
langwieriger  Versuche  gelang  es  ihm,  die  unter  dem 
Namen  Deltametall  bekannten  Legierungen  (im  Grunde  ' 
genommen  eisenhaltiges   Messing)    herzustellen,    für  ' 
deren   Fabrikation  er  die  Delta-  Metall  -  Gesellschaft 
gründete  und  Werke  in  Deutschland,  Frankreich,  Bel- 
gien, Österreich,  Italien  und  Spanien  errichtete.  Eine 
seiner  wichtigsten  Erfindungen  war  das  Dinksche  Preli- 
verfahren,  nach  welchem  Stangen  oder  Profilleisten 
aus  dem  vollen  rotwarmen   Metallblock  (Deltametall, 
Messing  oder  Aluminium)  mittels  Pressens  durch  eine 
Matrize  hergestellt  werden.*    Die  ersten  Versuche  in  j 
dieser  Richtung  wurden  in  den  Jahren  1892  und  1893 
angestellt,  aber  erst  im  Jahre  1894  gelang  es  ihm,  , 
diese  Fabrikation  auf  den  Werken  der  Gesellschaft  in  | 
wirtschaftlich  erfolgreicher  Weise  durchzuführen. 

Franz  Kupelwieser  f. 

Den  „Vereins-Mitteilnngen"  der  „Österreichischen 
Zeitschrift  für  Berg-  und  Hüttenwesen"  vom  26.  Sep-  t 
tember  d.  .1.  entnehmen  wir  über  den  Lebensgnng  des  • 
am  5.  August  d.  J.  in  Pörtschach  am  Wörthersee  ver-  ] 
storbenen  Hofrats  Professor  Franz  Kupelwieser  ' 
auszugsweise  folgendes: 

Am   14.  September  1830  in  Wien   als  Sohn  des 
Malers  nnd  Professors  an  der  dortigen'  Akademie  der  j 
bildenden    Künste,    Leopold    Kupelwieser,    geboren,  , 
widmete  sich   Franz  Kupelwieser  nach   Absolvierung  i 
des  Gymnasiums  in  Wien  der  montanistischen  Lanf-  ! 
bahn,  für  web'he  er  zunächst  am  Wiener  Montanisti-  : 
sehen  Musenm  und  Polytechnischen  Institut  die  Vor- 
studien machte.    Sodann  bezog  er  die  Bergakademie 
in  Leoben  und  trat  nach  vollendetem  Studium  im  Jahre  . 
1852  als  Bergwesenspraktikant  in  den  Staatsdienst  ein.  ! 
Im  Jahre  1855  wurde  er  zum  Assistenten  an  der  Leo- 
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bener  Bergakademie  ernannt;  er  hatte  den  Zeichen- 
unterricht zu  leiten  und  Vorträge  über  höhere  Mathe- 
matik, darstellende  und  praktische  Geometrie  sowie 
über  Geologie  abzuhalten.  Da  ihm  diese  Stellung  aber 
keine  Gelegenheit  bot,  sieh  in  dem  von  ihm  erwählten 
Fache,  dem  Hüttenwesen,  weiter  auszubilden,  gab  er  »ir 
im  Jahre  1856  auf  und  trat  bei  den  Eisenwerken  der 
k.  k.  priv.  Österreichischen  Staatseisenbahn-Gesellschaft 
in  Reschitza  im  Banate  als  Ingenieur  ein.  Hier  hatte 
Kupelwieser  hauptsächlich  den  Hochofen-  nnd  Gießerei- 
betrieb, vertretungsweise  aber  auch  den  Walzhütten- 
betrieb zo  leiten.  Eine  auf  Werkskosten  (1858)  unter- 
nommene Studienreise  zu  den  wichtigsten  Hütten 
Deutschlands,  Frankreichs,  Belgiens  und  Englands  gab 
ihm  Gelegenheit  zu  weiterer  Ausbildung.  Auf  Ver- 
anlassung des  Hofrats  v.  Tunner  widmete  eich  der  Heim- 
gegangene anfangs  der  sechziger  Jahre  neuerdings  dem 
Lehrfache;  1862  wurde  er  zum  Oberhüttenmeister  und 
Dozenten  für  Hüttenkunde  an  der  k.  k.  Bergakademie  in 
Leoben  ernannt  und  im  August  1866  erfolgte  seine 
Berufung  als  ordentlicher  Professor.  Seine  Vorträge 
umfaßten  allgemeine  Hüttenkunde,  Hüttenniaschineo- 
ban,  Metallhüttenkunde,  Sudhüttenkunde  und  Lötrohr- 
probierkunde, sowie  Geschäfts-  und  Verrechnungskunde. 
Später  übernahm  er  auch  die  Vorträge  über  Eisen- 
hüttenkunde, welche  bis  dahin  Hofrat  v.  Tunner  ge- 
halten hatte,  während  er  die  Vorträge  über  Hütten- 
maschinenbau an  Professor  v.  Hauer  abtrat.  In  den 
Jahren  1875  bis  1877  war  Kupelwieser  Direktor  nnd 
1895  bis  1897  Rektor  der  Bergakademie.  Im  Jahre 
1886  wurden  die  Verdienste  Kupelwieser«  durch  Ver- 
leihung des  Titels  eines  Oberbergrats,  im  Jahre  1892 
durch  Verleihung  des  Ordens  der  Eisernen  Krone 
III.  Klasse  ausgezeichnet. 

Im  Jahre  1896  erfolgte  die  Ernennung  Kupelwieser« 
zum  Vorsitzenden  der  Staatsprüfungskommission  für  das 
Hüttenwesen  an  der  (<eobener  Bergakademie.  Dem 
Kuratorium  der  dortigen  Berg-  und  Hüttenschule  gehörte 
er  viele  Jahre  an,  ferner  war  er  im  Patentamt  als  nicht- 
ständiges Mitglied  tätig.  Als  Sekretär  der  Handels- 
und Gewerbekammer  in  Leoben  fand  Kupelwieser 
reichliche  Gelegenheit,  sich  mit  wirtschaftlichen  Fragen 
zu  beschäftigen.  In  voller  Würdigung  seiner  Ver- 
dienste um  die  steirische  Eisenindustrie  ernannte  die 
Kammer  ihn  später  zu  ihrem  korrespondierenden  Mit- 
glied«* und  entsandte  ihn  1895  uud  1897  als  ihren 
Vertreter  in  den  Reichsrat. 

Das  Bild  Kupelwiesers  wäre  kein  vollständiges, 
wenn  nicht  auch  seiner  regen  Tätigkeit  in  Vereinen 
sowie  jener  hei  Enqueten,  Kongressen  usw.  Erwähnung 
getan  würde.  Er  unterzog  sieh  stets  gern  und  mit 
groliem  Eifer  allen  damit  sowie  mit  verschiedenen 
Ehrenämtern  verbundenen  Mühen.  Zu  Enqueten,  ins- 
besondere solchen  in  Zollangelegenheiten,  wurde  er 
mehrfach  als  Experte  beigezogen,  wobei  er  Gelegenheit 
hatte,  für  die  Interessen  der  österreichischen  Eisen- 
industrie einzutreten.  Er  gehörte  nicht  nur  fachlichen, 
sondern  auch  andern,  insbesondere  humanitären  Vereinen, 
an.  So  geborte  er  zu  den  Gründern  des  Bergakademisehen 
Unterstiitzungsvereins  nnd  war  langjähriger  Präsident 
des  Leobener  Zweigvereins  vom  Koten  Kreuze,  in 
welcher  Eigenschaft  ihm  ebenfalls  die  Allerhöchste 
Anerkennung  ausgesprochen  wurde. 

Am  9.  Oktober  1899  wurde  Kupelwieser  auf  seinen 
Antrag  hin  in  deu  Ruhestand  versetzt  und  ihm  in 
Anerkennung  seiner  langjährigen  lehramtlichen  and 
wissenschaftlichen  Tätigkeit  der  Titel  eines  Hofr&tes 
verliehen.  Aber  auch  nach  seinem  Austritt  au«  dem 
aktiven  Dienst  hat  er  als  Vorsitzender  der  Staats- 
prüfungskomnmsinn,  Mitglied  des  Patentamtes,  so»ie 
im  Vcrwaltung*rat  der  Österreichisch-Alpinen  Monttn- 
gesellschaft  noch  einige  Jahre  segensreich  gewirkt, 
bis  eine  tückische  Krankheit  den  bis  dahin  körperlich 
und  geistig  so  rüstigen  Mann  in  wenigen  Tagen  dahin- 
raffte. 
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Die  Metallographie  im  Dienste  der  Hüttenkunde. 
Von  E.  Heyn,  Professor  an  der  Königlichen 
Technischen  Hochschule  and  Mitglied  der 
Königl.  Mechanisch  -  Technischen  Versuchs- 
anstalt, Charlottenburg.  Mit  26  Figuren. 
Freiberg  in  Sachsen.  Verlag  von  Craz 
&  Gerlach  (Job.  Stettner)  1903.  Preis  1  Jt.  . 

Der  Verfasser  schreibt  im  Vorwort:  „Trotz  des 
I  msUndes,  daß  die  AnfäDge  metallographischer  Wissen- 
schaft vorwiegend  durch  Martens,  also  von  deutscher 
Seite,  geschaffen  wurden,  ist  es  leider  eine  Tatsache, 
die  nicht  mit  Stillschweigen  übergangen  werden  kann, 
i&fl  zurzeit  das  Interesse  and  Verständnis,  das  man 
den  Ergebnissen  und  Bestrebungen  auf  dem  metallo- 
graphtschen  Forschungsgebiet  entgegenbringt,  in 
BDserm  Vaterland  wesentlich  geringer  ist,  als  im 
Ausland,  insbesondere  in  Krankreich,  England,  Amerika 
und  Rußland."  Wir  können  der  in  diesem  Satz  aus- 
gesprochenen Klage  nur  anstimmen  und  begrüßen  es 
daher  mit  um  so  größerer  Freude,  daß  der  auf  dem  ] 
Gebiete  der  Metallographie  rühmlichst  bekannte  Ver-  j 
fasser  es  übernommen  hat,  das  Interesse  an  der  | 
roctallographischen  Forschung  zu  nähren  und  über 
ihren  Nutzen  für  die  Hüttenkunde  nnd  verwandten 
Wissenschaften  Aufklärung  in  weitere  Kreise  zn  tragen. 
Dem  genannten  Zwecke  dient  auch  das  vorliegende 
BSehlein,  das  den  Inhalt  eines  Vortrages  wiedergibt, 
den  der  Verfasser  vor  dem  5.  Internationalen  Kongreß 
för  angewandte  Chemie,  Sektion  für  Hüttenkunde,  in 
Berlin  gehalten  hat. 

Um  die  Theorie  des  Erstarrens  nnd  Schmelzens  j 
von  Metallegierungen  auch  dem  mit  dieser  Materie 
nicht  vertrauten  Leser  verständlich  zu  machen,  geht 
Hern  von  dem  einfachen  nnd  leicht  nachprüfbaren  { 
Beispiel  einer  Lösung  von  Chlornatrium  in  Wasser 
ans  und  überträgt  alsdann  die  gefundenen  Gesetze 
s«f  die  Metallegierungen,  welche  bekanntlich  im 
flüssigen  Zustande  auch  als  Lösungen  anzusehen 
sind.  Unter  den  angeführten  Legierungen  dürften 
diejenigen  des  Bleis  mit  dorn  Silber  das  besondere 
Interesse  des  Hüttenmannes  erregen,  weil  auf  der 
Ausscheidung  silberarmer  Bleikristalle  aus  einer  silber- 
reicheren Mutterlauge  bekanntlich  der  Pattinsonprozeß 
beruht,  der  nach  den  Ausführungen  des  Verfassers 
aicht  als  eine  vereinzelte  Erscheinung  in  der  Reihe 
der  hüttenmännischen  Prozesse,  sondern  als  der  Ver- 
treter einer  großen  Gruppe  von  Trennungsverfahren 
anzusehen  ist.  Für  den  Eisenhüttenmann  bilden 
natürlich  die  Eisen- Kohlenstofflegierungeii  den  wiehtig- 
«tenTeil  der  Abhandlung.  Heyn  führt  dieselben,  soweit, 
es  sich  um  Wandlungen  in  dem  bereits  erstarrten 
Material  handelt,  gleichfalls  auf  den  Typus  der  Chlor- 
natrium- Wasserlösungen  zurück,  während  er  «las  Er- 
rtarren  von  Flnßeisen  unter  Zuhilfenahme  der  bei 
Kalium  -  Natriumnitratschmelzen  beobachteten  Erstar- 
rangserscheinungen  erläutert.  Zum  Schluß  wird  die 
Theorie  des  Puddelprozesses  ineUllographisch  be- 
bandelt. 

Wir  können  nusere  Besprechung  des  vorliegenden 
Baches  nicht  schließen,  ohne  von  unserm  Standpunkt 
aas  nnscr  Bedauern  darüber  auszusprechen,  daß  die 
Eisen-Kohlenstofflegierungen  nicht  eine  eingehendere 
Behandlung  erfahren  haben,  was  sich  ja  naturgemäß 
daraus  erklärt,  daß  der  Heynsche  Vortrag  nicht  vor 
einem  eisenhüttenmännischen,  sondern  vor  einem  chemi- 
schen Auditorium  gehalten  wurde.  Hoffentlich  nimmt 
der  geschätzte  Verfasser  Gelegenheit,  eine  Ergänzung 
in  dem   angegebenen  Sinne   vorzunehmen  und  die 


Anwendung  der  Metallographie  auf  das  Eisenhütten- 
wesen zum  Gegenstand  einer  besonderen  Darstellung 
zu  inachen.   

Erzbergbau    und    Eisenindustrie    in  Lothringen' 
Luxemburg.    Von  Otto  Rossel  mann. 

Vorliegende  Schrift  gehört  zn  einer  Folge  von 
Abhandlungen,  welche  der  Verein  für  Sozialpolitik 
über  die  letzte  große  Krisis  veranstaltet  hat.  Otto 
Bosselmann  hat  die  lothringische  Eisenindustrie 
bearbeitet,  er  hat  das  tatsächliche  Material  in  fleißiger 
Weise  zusammengestellt  und  beurteilt  die  Verhält- 
nisse richtig.  Das  Werklein  zerfällt  in  zwei  größere 
Abschnitte,  von  denen  der  erste  die  allgemeine  Lage 
nnd  wirtschaftliche  Entwicklung  des  lothringisch- 
luxemburgischen  Industriebezirks  bis  gegen  die  Mitte 
der  90er  Jahre  behandelt.  In  dem  letzten  Abschnitt, 
welcher  naturgemäß  das  größere  aktuelle  Interesse 
bietet,  schildert  der  Verfasser  znnächst  die  Zeit  der 
Hochkonjunktur  von  1896  bis  1900,  nnd  erläutert 
alsdann  die  Ursachen  nnd  Folgen  des  seit  1900  ein- 
getretenen Niederganges.  Zum  Schluß  werden  die 
Veränderungen  in  der  Organisation  der  Industrie  unter 
besonderer  Berücksichtigung  der  Kartell-  und  Syndi- 
kntsbildungen  besprochen. 


Die  Maschinenindustrie  Deutschlands.    Von  Paul 
Steller. 

Gleichfalls  für  den  Verein  für  Sozialpolitik  hat 
Faul  Stell  er,  Geschäftsführer  des  Vereins  deutscher 
Werkzeuginaschinenfabriken,  in  obiger  Broschüre  die 
Maschinenindustrie  Deutschlands  behandelt.  Der  erste 
allgemeine  Teil  des  Stellcrschen  Büchleins  nmfaßt  fol- 

fende  Kapitel:  1.  Art  und  wirtschaftliche  Bedeutung 
er  Industrie.  2.  Absatzverhältnisse.  Handelsbilanz. 
3.  Wirtschaftliche  Entwicklung  der  deutschen  Maschinen- 
industrie. 4.  Die  wirtschaftliche  Organisation  des  deut- 
schen Maschinenbaues.  5.  Arbeiterverhältnisse.  In  dem 
zweiten  speziellen  Teil  werden  die  einzelnen  Zweige  der 
Maschinenindustrie  in  folgender  Reihenfolge  behandelt: 
Dampfmaschinen,  Dampfkessel,  Lokomotiven,  Gas- 
motoren, Bergbanmaschinen,  Werkzeugmaschinen,  Näh- 
maschinen und  Fahrräder,  Maschinen  für  Stoffgewebe, 
landwirtschaftliche  Maschinen,  Eisenbahnwagen  und 
elektrische  Maschinen. 

Wie  schnell  übrigens  die,  Zeit  schreitet,  vermag 
man  daraus  zn  ermessen,  daß  man  heute  schon  darüber 
im  Zweifel  sein  kann,  ob  die  Behauptung  des  Ver- 
fassers, die  beim  Niederschreiben  des  Buches  durch- 
aus richtig  war:  „Der  Dampfmaschinenbau  bildet  die 
Grundlage  des  gesamten  Maschinenbaues"  in  einer  Zeit 
noch  zutrifft,  wo  die  Dampfturbine  und  die  Gasmaschine 
im  Vordergrund  des  Interesses  stellen.  Doch  tut  dieser 
durch  die  rasche  Weiterentwicklung  der  Technik  be- 
dingte Umstand  dem  Werte  des  Stcllerschen  Büchleins 
keinen  Abbruch,  welches  vielmehr  als  ein  wertvolles 
Dokument  zur  Geschichte  der  deutschen  Maschincn- 
indnstrie  anzusehen  ist  und  als  solches  einen  bleiben- 
den Wert  behalten  dürfte.« 

*  Von  den  übrigen  Bänden,  die  die  Industrie  be- 
treffen, kann  man  das  nicht  behaupten;  denn  ihr  Heraus- 
geber, Hr.  Prof.  Sombart,  sagt  selbst,  daß  er  bei  ihrer 
Veröffentlichung  von  dem  Grundsätze  ausgegangen  sei: 
„Lieber  eine  schlechte  Arbeit,  als  gar  keine" 
—  eine  reizvolle  Selbstironisierung  des  Herausgebers, 
der  binnen  Jahresfrist  drei  eigene  Bände  von  zusammen 
2000  Druckseiten  veröffentlicht  hat.  Die  Red. 
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Taschenbuch  über  Walzwerkserzeugnisse  der  Rom- 
bacher Hüttenwerke.  Aasgabe  1903.  Preis  5  Jt. 

Das  vorliegende  Taschenbuch  kann  oicht  als  ein 
Katalog  im  üblichen  Sinne  aufgefaßt  werden,  da  sein 
reicher  Inhalt  weit  über  den  Rahmen  eines  solchen 
hinausgeht  nnd  eine  Reibe  wertvoller  allgemein-tech- 
nischer Tabellen  und  Angaben  aufweist,  unter  denen 
diejenigen  über  die  Verwendung  von  Walzciscn  zu 
Eisenkonstruktionen  besonders  hervorgehoben  seien. 
Auch  daß  der  erläuternde  Text  und  das  Inhalts- 
verzeichnis in  drei  Sprachen:  deutsch,  englisch  und 
französisch,  abgefaßt  ist,  dürfte  wesentlich  dazu  bei- 
tragen, den  Wert  des  Buches  zu  erhöhen.  Die  Aus- 
stattung ist  sehr  gediegen  und  geschmackvoll. 


Elektrische  A  usribdungen  für  Hebezeug*.  Katalog 
der  Helios  Elektrizitftts-A  ktien-Oe- 
sellschaft  K ö In- Ehre  n  fe  1  d. 

Der  Katalog  gibt  eine  vollständige  Übersicht 
über  die  von  der  Firma  Helios  gebauten  Kranmotoren 
nnd  deren  elektrische  Ausrüstung  unter  genauer  An- 
gahe, von  Maßen  und  Preisen  der  Einzelteile.  Eine 
solche  Zusammenstellung  hat  einen  besonderen  Wert 
für  Kranbesitzer,  denen  dadurch  bei  eintretenden  Be- 
triebsstörungen die  Nachbestellung  der  nötigen  Ersatz- 
teile wesentlich  erleichtert  wird. 


E.  Hennig,  Architekt,  Königl.  Sachs.  Brand- 
versicherungs-Inspektor  in  Grimma,  Die  Sten- 
dorf er  Arbeiter-  und  Beamtenhäuser  des  Bau- 
cereins  für  Arbeiterwohnungen  in  Eppendorf 
(Königreich  Sachsen).  Ein  Chersichtsblatt  in 
Lichtdruck ,  4  Tafeln  in  Chroinodruck  und 
6  Tafeln  in  Lichtdruck  nebst  Text.  Verlag  von 
Carl  Scholtze  (W.  Junghans)  in  Leipzig,  1903. 

Die  Düsseldorfer  Ausstellung  1902  hat  gezeigt,  in 
wie  hohem  Grade  in  den  westlichen  Provinzen  unserer 
preußischen  Monarchie  «las  Arbeiter-  und  Bcamten- 
wohnhauswesen  entwickelt  ist.  Aber  wenn  auf  irgend 
einem  Gebiete  das  Wort  des  alten  Philosophen  gilt, 
duli  stich  alles  im  Flusse  befindet,  so  ist  es  hier  der 
Fall,  und  darum  ist  jede  neue  ernste  Anregung  auf 
ihm  willkommen  zu  heilten.    In  hohem  Grade  ist  das 


mit  vorliegender  Arbeit  der  Fall,  die  manchen  Arbeit- 
gebern und  Gemeinden  neue  wertvolle  Fingerzeige  zu 
geben  geeignet  erscheint,  wie  dem  Wohnbedürfnis  der 
Arbeiter  nnd  Beamten  unter  Wahrung  der  Anforde- 
rungen des  praktischen  Lebens  einerseits  und  eines 
■  guten  Geschmacks  anderseits  genügt  werden  kann.  Die 
!  Eier  besprochenen  und  im  Bilde  vorgeführten  Wohnungen 
j  sind  von  dem  ..Bauverein  für  Arbeiterwohnnngen  in 
Eppendorf  bei  Öderan  errichtet,  der  im  Jahre  1899  in 
Form  einer  eingetragenen  Genossenschaft  mit  be- 
schränkter Haftung  ins  Leben  gerufen  wurde,  deren 
Statut  mitgeteilt  wird.  Sind  die  gleichfalls  ange- 
gebenen Baukosten-  und  Rentabilitäts  -  Berechnungen 
auch  nur  für  die  örtlichen  Verhältnisse  maßgebend,  so 
:  bieten  sie  immerhin  für  den  Fachmann  Anhalt  genug, 
auch  für  andere  Orte  und  andere  Gegenden  annähernde 
Schätzungen  der  Kosten  von  Arbeiterhäusern  gleicher 
oder  ähnlicher  Art  aufzustellen.  Und  somit  darf  die 
gründliche  nnd  erfreuliche  Arbeit  Hennigs  als  ein 
sehr  dankenswerter  Beitrag  zur  Lösung  der  Arbeiter- 
wohnungsfrage bezeichnet  werden. 

Dr.  W.  Beumer. 


Dr.  R.  v.  Landmann,  Kommentar  zur  Getcerbe- 
ordnung  für  das  Deutsche  Reich.  IV.  Auflage, 
bearbeitet  von  Dr.  G.  Rohmer,  Legations- 
sekretar  usw.  9.  und  10.  Lieferung.  8 
80  c}.  Preis  des  ganzen  Werkes  geb.  30  tM. 
München  1903,  C.  H.  Becksche  Verlagsbuch- 
handlung (Oskar  Beck). 

Die  vierte  Auflage  dieses  ausgezeichneten,  von 
uns  wiederholt  besprochenen  Kommentars  zur  Gewerlte- 
ordnung liegt  mit  dem  nunmehr  erschienenen  Bande 
vollendet  vor.  Sie  bringt  in  ihrem  Anhang  I  sämt- 
liche von  Reichs  wegen  zur  Gewerbeordnung  ergangenen 
Verordnungen,  einige  Reichsgesetze  verwandten  Inhalt» 
und  die  Königl.  preuß.  technische  Anleitung  zu  §  16. 
ferner  im  Anbang  II  das  KinderschutzgeseU  und 
endlich  ein  sehr  wertvolles  Literaturverzeichnis.  Da* 
beigegebene  Sachregister  orientiert,  wie  wir  uns  au« 

;  zahlreichen  Stichproben  überzeugt  haben,  schnell  und 
zuverlässig.    AVer  in  dem  Labyrinth  der  gegenwärtigen 

i  Gewerbeordnung  —  denn  ein  Labyrinth  ist  sie  im 
Laufe  di  r  Jahre  geworden  —  sich  gründlich  orientieren 
will,  dem  kann  der  vorstehende  Kommentar  aus  bester 
Überzeugung  empfohlen  werden.       »    w  B 


Vi  ertel  jahrs-Marktbe  richte. 

(Juli,  August,  September.) 


I.  Rheinland -Westfalen. 

Die  allgemeine  Lage  der  Eisen-  und  Stahl- 
industrie hat  im  I II.  Vierteljahr  1903  eine  wesentliche 
Änderung  gegenüber  den  drei  vorangegangenen  Monaten 
nicht  erfahren.  Freilich  hat  die  Beschäftigung  trotz 
verringerter  Ausfuhr  in  Eisen  wesentlich  zugenommen, 
und  dies  darf  ohne  Zweifel  als  ein  Zeichen  einer 
weiteren  Gesundung  unserer  allgemeinen  wirtschaft- 
lichen Verhältnisse  ungesehen  werden,  die  wohl  an 
Cinfang  noch  gewonnen  haben  würde,  wenn  die  er- 
freulichen Verhandlungen  betreffend  den  Neuabschluß 


der  verschiedenen  Verbände  bereits  zum  endgflltigea 
Abschluß  gekommen  wären.  Aber  entgegen  der  durch- 
weg reichlichen  Arbeitsmenge  ließ  die  Preisgestaltung 
andauernd  zu  wünschen  übrig.  Sehwarzseheruwbe 
Berichte  aus  und  über  Amerika  trugen  zum  Teil  dszo 
bei,  eine  Fortentwicklung  des  Vertrauens  zu  benimm, 
das  zu  einer  besseren  Preisgestaltung  unumgänglich 
notwendig  gewesen  wäre.  Die  tatsächliche  Entwick- 
lung der  Dinge  hat  in  dem  Berichts  Vierteljahr  zu  f  inrr 
Vergrößerung  der  hier  und  da  fast  zu  viel  erörterten 
„Amerikafurcbt-  aber  ganz  und  gar  keine  Veranlass«^ 
gegeben,  und  es  wird  gut  sein,  den  weiteren  Verlauf 
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der  Gestaltung  des  internationalen  Marktes  mit  der  I 
Rahe  abzuwarten,  zu  der  die  innere  Krstarkung  der 
deutschen  Industrie  vollauf  berechtigt. 

Der  Kohlenmarkt  zeigte  im  ganzen  Verlaufe 
de*  Vierteljahres  eine  für  die  heiße  Jahreszeit  un- 
gewöhnliche Lebhaftigkeit;  die  steigende  Förderune 
den  Keviers  fand    flotten    Absatz;    zum    erstenmal  { 
worden  an  einem  Tage  mehr  als  20000  Doppelwagen  | 
Kohlen,  Koks  nnd  Briketts  von  der  Eisenbuhn- Verwal-  t 
hing  abgefahren;  für  den  lebhaften  Verkehr  in  den 
Rheinhä/en  spricht  die  Tatsache,  daß  tageweise  einzelne 
Kipper  wegen  t'berfüllung  gesperrt  werden  mußten. 
Der  Bedarf  war  so  erheblich,  daß  die  im  Sommer  sonBt 
öbliche  Ansammlung  von  Kohlenvorräten  namentlich 
un  Oberrhein  gegen  das  Vorjahr  wesentlich  geringer 
»»fiel.  Siebprodukte  waren  besonders  begehrt.  Durch  , 
dir  stärkere  Beschäftigung  der  Zechen  fiel  auch  der 
Mangel  an  Kokskohlen  fort.    Die  Kokereien  waren  | 
trotz  nomineller  Einschränkung  von  einigen  Prozent  \ 
roll  nnd  gut  beschäftigt. 

Was  die  Gestaltung  des  Erzmarktes  anbelangt, 
k>  haben  die  Gruben  im  Siegerlande  im  vergangenen 
Quartal  flott  gefördert  nnd  sie  hatten  genügenden  Ab- 
uti.  Die  Preise  sind  nicht  verändert  worden.  Nicht 
minder  ist  im  Xassauischen  der  Absatz,  ein  befriedigen- 
der gewesen,  und  auch  hier  sind  Preisveränderungen 
nicht  eingetreten.  Die  ausländischen,  namentlich  die 
schwedischen  Erze  haben  am  Schlüsse  des  Vierteljahres 
im  Preise  angezogen. 

Anf  dem  Koheinen  markte  sind  die  für  das 
rergangrene  Quartal  getätigten  Abschlüsse  in  allen 
Sorten  zur  Auslieferung  gelangt.  In  Gießerei-Roheisen 
waren  die  Anrufungen  besonders  stark,  und  es  wnrden 
noch  Znsatzmengen  hinzugekauft.  Für  das  laufende 
Quartal  sind  die  seitherigen  Preise  für  Puddel-,  .Stahl- 
and  Thomas-Roheisen  bestehen  geblieben;  für  Gießerei- 
Roheisen  wurden  die  Preise  om  1  .«  erhöht. 

Die  Nachfrage  auf  dem  Stabeisenmarkte  war 
trotz  zunehmenden  Bedarfs  eine  schleppende ;  größere 
Abschlüsse  wurden  nicht  getätigt,  sondern  nur  der 
allerdringendBte  Bedarf  mit  freilich  äußerst  knapp  be-  i 
Eessenen  Lieferfristen  gedeckt.    Dagegen  gingen  die 
Spezifikationen  auf  ältere  Abschlüsse  flott  ein,   was  j 
£TOte  Beschäftigung  gewährleistete.    Leider  war  unter  | 
diesen  Umständen  eine  Preiserhöhung  unmöglich,  die  I 
namentlich  für  die  reinen  Walzwerke,  welche  Roh- 
eisen, Schrott  und  Halbzeug  kaufen  müssen,  durchaus 
nötig  erscheint,  und  so  war  das  finanzielle  Viertel- 
jahresergehnis  wieder  ein  durchaus  unbefriedigendes 
und  negatives. 

Das  Geschäft  in  Walzdraht  war  —  wie  zumeist 
in  den  Sommermonaten  —  wenig  belebt,  der  Absatz 
ließ  zu  wünschen  übrig,  und  es  mußte  deshalb  für  die 
Berichtsperiode  seitens  des  Verbandes  deutscher  Draht- 
walzwerke eine  Betriebseinschränkung  von  5  Prozent 
angeordnet  werden,  welche  allerdings  Tür  den  Monat 
September  anf  1  Prozent  herabgesetzt  werden  konnte. 
Die  Preise  blieben  gedrückt  und  konnten  bei  mangeln- 
dem Absatz  naturgemäß  nicht  erhöht  werden. 

Das  Geschäft  in  G  r  o  b  b  1  e  c  h  lag  auch  im  Berichtg- 
viwteljahr  nicht  günstig.  Der  Bedarf,  namentlich  für 
den  Bau  von  Schiffen,  Brücken,  Dampfkesseln  usw., 
hielt  sich  in  sehr  engen  Grenzen,  und  die  Preise  waren 
im  allgemeinen  unlohnend.  Die  Werke  waren  meist 
nicht  in  befriedigender  Weise  beschäftigt. 

Gleiches  gilt  vom  Feinblech  markte,  anf  dem 
der  Geschäftsgang  keine  Belebung  zeigte. 

Die  Aufträge  in  Eisenbahnmuterial  gingen 
nach  wie  vor  in  genügendem  Umfang  ein,  so  dal»  die 
Werke  über  Mangel  an  Beschäftigung  iu  demselben 
nicht  zu  klagen  brauchten. 

Die  Nachfrage  nach  gußeisernen  Röhren 
war  auch  in  den  Monaten  Juli,  August  und  September  \ 


d.  J.  ungenügend;  infolgedessen  mußte  die  Produktion 
eingeschränkt  werden.  Die  Nachfrage  in  Maschinen 
hat  unzweifelhaft  zugenommen,  leider  aber  auf  Kosten 
der  Preise,  die  durch  beklagenswerte  Unterbietungen 
in  einzelnen  Fällen  sich  sehr  unlohnend  gestalteten. 


Die  Preise  stellten  sich  wie  folgt: 


kfntiat 

sjonai 

Juli 

Monat 

Munal 

Sept. 

Kohlon  und  Koks: 

FlnmmkoMiMi  .... 

9,75-10,25 

9,76-  10,25 

9,75-10,25 
9,50 

Kokskohlen,  gewaschen 
melier  te,x.7.erkl. 
Koks  lOrHiK-hnfi-Nwerke 

9,60 

9,60 

15.00 

15,00 

— 

— 

Erze: 

Rohspat   

10,70 

10,70 

10,70 

Gerftst.  Spateisenetein  . 

15,00 

15,00 

15,00 

Somorrostro  f.  *  B. 

Rotterdam     .    .  . 

~~ 

— 

Roheisen:  Gieleereieieen 

Preis*  /     *r    «     •  ■ 

6«,S0 

67,00 

97,60 

ab  Hatte  |  H.    •   "'•    •  ■ 

64,60 

65,00 

D  7* , > 

'>.*>,50 
SR  hO 

lUuxofnair   satt  Hfltte» 

— .               /Oti;ili1  AI*  -  Mild. 

rrew*  i   .  ,  •      m  ■ 
i      1  ai*iwu*9n  nr.  i . 

^  ■               1  ytlUlH.-t  llv]<Jt_,|- 

56,00 

1 

56,00 

56,00 

.-siegen      „,s(>n  «iwi^rl 

StshL'HtMi,  weifees,  mit 

ni^hf  nKÄf  Jl  lOi  Pkrta 

Tiicm  UDer  u,iu/j rDuft- 

phor,  ab  Siethen 

sm  nn 

i  uviiuuDuvn   niii  min- 

nd.l  uh  ,  1               vi  'i  ri  >r '■  ii 

'  fy  .n .1  ei ^   i] , 

fl*#»i    V,*  fb  nt .  i  r  1,      '  f  1 '  »* 

netto  Casum  .... 

r»7  tfwk  na  nn 

K?  nn  &N  oO 

llii^M^IKr*  itlitit*  \fmiir.n 

^tn.ir.lai.'i.ri      1        I.im   !  "J  ■  i 

nj»irgiMfi:si  ri,  i\i  dis  lzwo 

67,00 

67,00 

67,00 

Engl.  Giefsereiroheissn 

Hr.  III,  frei  Ruhrort 

86,00 

66,00 

6«,00 

Luxemburg.  Puddeleisen 

ab  Luxemburg  .    .  . 

45,00 

«5,00 

46,00 

«•wallt»  Elsa«: 

SUSelsen,  Schweif»-  .  . 

1*0,00 

120,00 

120,00 

W  k  1     d  Ff*"  '  i"  '  ' 

107,60.110,00 

107,60-110,00 

107,50-110,00 

xu  »Im liehen  Grund- 

preisen als  Stabeisen 

mit  Aufschlagen  nach 

dar  Skala. 

Trlger,  ab  Burbach  .  . 

105,00 

106,00 

105,00 

Bleebe,  Kessel-  .... 

150,00 

150,00 

160/» 

.      seeunds    .   .  . 

126.00 

1*5,00 

125,00 

.      dann«  .... 

137,60 

137,50 

199,00 

?<ta!ildriiht,{<,3mm  netto 

ab  Werk  

180,00 

120,00 

120,00 

Draht  ausSchwei  fseissn. 

gewöhnt  ab  Werk  etwa 
besondere  Qualitäten 

190^0 

130,00 

180,00 

Dr.  W.  Bntmer. 


II.  Oberschlesien. 

Allgemeine  Lage.  In  fast  allen  Zweigen  der 
obcrschleaischen  Montanindustrie  war  die  Beschäftigung 
während  des  abgelaufenen  Quartals  eine  bessere  als 
im  zweiten  Vierteljahr.  Leider  hat  sich  aber  in  der 
unerfreulichen  Preislage  für  fast  sämtliche  Erzeugnisse 
der  Eisen-  und  Stahlindustrie  nichts  geändert,  so  daß 
ein  großer  Teil  der  Werke,  besonders  die  Stabeisen- 
walzwerke,  nach  wie  vor  ungünstige  Resultate  zu  ver- 
zeichnen hatten.  Die  unerfreulichen  Nachrichten  über 
die  Gestaltung  des  amerikanischen  Marktes  im  Verein 
mit  der  Unsicherheit,  welche  über  das  Zustandekommen 
wichtiger  inländischer  Sj'ndikatc  herrschte,  hielt  den 
Großhandel  vor  Tütigung  umfangreicher  Käufe  bis  vor 
kurzem  zurück.  Da  sich  schließlich  die  Deckung  des 
tatsächlichen  Bedarfs  nicht  mehr  aufhalten  lieb,  trat 
im  letzten  Drittel  des  Quartals  der  Handel  mit  um- 
fangreichen Einkäufen  hervor.  Dieser  Umstand  sowie 
die  inzwischen  erfolgte  Verlängerung  jener  Syndikate 
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gab  dein  Markt  am  Schiasse  des  Berichtsquartals  ein 
festes  Gepräge. 

Kohlen.  Der  Kohlenabsatz  entsprach  unter  dem 
ungünstigen  Einfluß  mannigfacher  Störungen  im  An- 
fang des  Vierteljahrs  nicht  den  Erwartungen.  Dnrch 
die  Hochwasserkatastrophe  waren  im  Eisenbahnbetriebe 
des  In-  und  Auslandes  erhebliche  und  lang  andauernde 
Unterbrechungen  hervorgerufen  worden,  so  daß  die 
Gruben  zu  umfangreichen  Betriebseinschränkungen 
schreiten  mußten,  um  über  die  Schwierigkeiten  in  den 
Absatzverhältnissen  hinwegzukommen.  Nachdem  das 
Hochwasser  zurückgetreten  war,  zeigten  sich  in  der 
Oder  so  stärk  versandete  Stellen,  daß  die  Kähne 
schwer  oder  gar  nicht  vorwärts  kommen  konnten. 
Demzufolge  fehlte  es  häufig  an  Kahnraum,  weshalb 
die  Wasserverfrachtungen  unter  großen  Schwierigkeiten 
zu  leiden  hatten.  Unter  gleichen  Störungen  litt  der 
Export  nach  Österreich  und  nach  Russisch-Polen. 

Im  August  konnte  die  Wasserverladung  in  vollem 
Umfange  aufgenommen  werden,  was  auch  zur  Besse- 
rung des  Grobkohlenabsatzes  beitrug.  Nur  in  dem 
zweiten  Drittel  des  August  war  der  Oderumschlag  in 
Kosel  wegen  Hochwassers  nochmals  für  kurze  Zeit 
unterbrochen.  Industriekohlen  wurden  andauernd  gut 
gefragt,  was  der  besseren  Beschäftigung  der  Betriebe 
der  Eisenindustrie,  der  Ziegeleien  und  Kalkbrennereien 
zuzuschreiben  war.  Da  auch  die  Staatsbahn  ihre  Vor- 
räte an  Betriebskohlen  komplettierte,  um  die  Fahr- 
zeuge später  für  den  Rüben-  und  Kartoffelversand  frei 
zn  haben,  die  Händler  große  Mengen  Hausbrandkohlen 
bezogen  und  auch  die  kleinen  Verbraucher  zur  Ein- 
deckung  ihres  Winterbedarfs  zu  Sommerpreisen 
schritten,  so  war  im  späteren  Verlauf  des  Quartals  der 
Absatz  in  allen  Sorten  außerordentlich  befriedigend. 
Ende  September  flaute  der  Markt,  wie  stets  um  diese 
Zeit,  etwas  ab.    Der  Versand  zur  Hauptbahn  betrug 

im  III.  Vierteljahr  1903  ....  4  746  800  t 
»  II.  „  1903  ...  .  3855  470  t 
„  III.          „        1902   ....    4665  Ö90  t 

vermehrte  sich  demnach    im  Berichtsvierteljahr  um 
23,12  °/o  gegenüber  dem  Vorquartal  und  um  1,74 
gegenüber  dem  gleichen  Quartal  des  Vorjahres. 

Die  Lage  auf  dem  Koksmarkt  hat  sich  ge- 
bessert, weil  die  polnischen  Hochofenwerke  mit  um- 
fangreicheren Bestellungen  hervortraten.  Die  Bestände 
haben  infolgedessen  eine  Verminderung  aufzuweisen. 

Erz  markt.  Der  Erzmarkt  erfuhr  im  Berichts- 
vierteljahre,  in  welchem  die  Hochofenwerke  ihren 
Winterbedarf  einzudecken  pflegen,  die  übliche  Be- 
lebung. Namhafte  Quantitäten  hochprozentiger  Erze 
wurden  ans  Schweden,  Ungarn  und  Südrußland  ein- 
geführt zu  Preisen,  welche  den  vorjährigen  etwa 
gleichkommen,  da  es  sich  hauptsächlich  um  die  Ab- 
wicklung filterer  Schlüsse  handelt.  Neue  Abschlüsse 
wurden  infolge  des  starken  Angebots  südrussischer 
Erze  zu  billigeren  Preisen  getätigt.  Brauneisenerze 
aus  dem  Tarnowitzer  Revier  kamen  in  verhältnismäßig 
beschränktem  Umfange  zur  Verfrachtung,  weil  sie  sich 
ihres  geringen  Eisengehaltes  und  der  in  diesem 
Jahre  besonders  grollen  Feuchtigkeit  wegen  zu  teuer 
stellten. 

Roheisen.  Das  Roheiseugeschäft  nahm  einen 
normalen  Verlauf.  Pnddel-  und  Stahlroheisen  wurde 
von  den  Werken  des  Reviers  in  größerem  Umfange 
als  im  Vorquartal  abgerufen  und  auoh  der  Absatz  von 
(iielierehoheiseu  ließ  sich  in  Schlesien  sowohl  als 
auch  in  den  entfernteren  Gebieten  zu  bisherigen 
Preisen  steigern.  Die  Bestände  erfuhren  eine  geringe 
Abnahme. 

St  ab  eisen.  Die  Beschäftigung  der  Stabeisen- 
walzwerke hat  erfreulicherweise  zugenommen.  Leider 
lietien  sich  aber  die  Preise  unter  dem  Drucke  billiger 
Angebote  westlicher  und  mitteldeutscher  Werke  nicht 
aufbessern.    Die  Stabeisenwalzwerke   arbeiteten  des- 


I  halb  weiter  mit  Verlust  Gut  beschäftigt  waren,  wie 
I  seit  längerer  Zeit,  die  Feinstrecken,  doch  hat  sich 
anch  die  Arbeit  für  die  Grob-  und  Mittelstrecken  ver- 
I  mehrt.  Die  Universalstrecken  verfügten  zwar  über 
eine  etwas  vermehrte  Arbeitsmenge,  jedoch  reichte 
diese  bei  weitem  nicht  ans,  um  die  Leistungsfähigkeit 
der  Strecken  voll  auszunutzen.  Auch  für  universal- 
eisen  bewegten  sich  die  Preise  unter  den  Gestehungs- 
kosten. 

Draht.  Das  Geschäft  in  Draht  und  Drahtwaren 
j  änderte  sich  gegenüber  dem  Vorquartal  nur  wenig. 
Eine  geringe  Besserung  brachte  das  Herbstgeschäft, 
freilich  bei  etwas  abgeschwächten  Preisen. 

Grobblech.  Das  Geschäft  hat  sich  auch  im 
abgelaufenen  Vierteljahr  nicht  gebessert;  sowohl  be- 
züglich des  Beschäftigungsgrades  als  auch  der  Ver- 
kaufspreise ist  die  Lage  eine  äußerst  gedrückte. 

Feinblech.  Der  Bedarf  an  Handels- Feinblechen 
im  Inlande  läßt  noch  immer  sehr  zu  wünschen  übrig; 
die  Verkaufspreise  sind  schon  aus  diesem  Grunde  im 
Inlande  sehr  niedrig  und  werden  durch  den  Wett- 
'  bewerb  der  dem  Feinblechverbande  nicht  angehörigen 
deutschen  Feinblech-Walzwerke  noch  weiter  auf  ein 
Niveau  gedrückt,  welches  eine  Rentabilität  für  den 
Fabrikanten  in  den  meisten  Fällen  ausschließt  Es 
müssen  durch  den  genannten  Verband  sehr  bedeutende 
Posten,  bis  zu  40  °/o  der  gesamten  Erzeugung  der 
im  Verbände,  vereinigten  Werke,  exportiert  werden, 
um  diese  Werke  wenigstens  einigermaßen  beschäftigen 
zu  können.  Diese  exportierten  Feinbleche  müssea, 
der  freien  internationalen  Konkurrenz  im  Auslände 
wegen,  zn  Preisen  verkauft  werden,  die  erheblich 
anter  den  Selbstkosten  liegen.  Die  Ausfuhr  von 
Dachblechen  nach  Rullland  bat  fast  ganz  aufgehört, 
da  die  in  Rußland  in  den  letzten  Jahren  neugenaoten 
Eisenwerke  den  Bedarf  in  Rußland  in  Dachblechen 
decken  und  der  russische  Eingangszoll  für  Feinbleche 

f geradezu  prohibitiv  wirkt.    Nach  den  unteren  Donan- 
ändern  ist  die  Ausfuhr  infolge  der  schlechteren  Mais- 
ernte und  der  politischen  Wirren  wegen  ebenfalls  ge- 
,  ringer  als  in  früheren   Jahren.     In  Qualitäts-Fein- 
.  blechen  war  das  Geschäft  quantitativ  zwar  einiger- 
maßen befriedigend,  doch  ließen  die  Preise  infolge'der 
starken  Konkurrenz  sehr  zu  wünschen  übrig. 

Eisenbahn  in  aterial.  Neue  Ausschreibungen 
fanden  in  der  Bericlitszeit  nicht  statt  und  waren  die 
Werke  mit  Aufarbeitung  der  ihnen  in  der  Vorzeit 
überwiesenen,  leider  unzureichenden  Aufträge  be- 
schäftigt. 

EisengießereiennndMaschinenfabriken. 
Die  Eisengießereien  und  Maschinenfabriken  verfugten 
durchweg  über  ausreichende  Arbeit  und  erzielten  für 
ihre  Erzengnisse  zwar  etwas  höhere,  aber  immer  noch 
keine  gewinnbringenden  Preise.  Der  oberschlesische 
Stahlfonngnfiverband  ist  bis  jetzt  nicht  ins  Leben  ge- 
treten, da  eine  Einigung  mit  den  westlichen  Werken 
bisher  nicht  zu  erzielen  war.  Die  Verhandlungen 
sollen  demnächst  wieder  aufgenommen  werden. 

Preise: 


Roheisen  ab  Werk:  Ut  f.  d.  Toon« 

Gießereiroheisen   55  bis  61 

Hämutit   70  „78 

Qualitiits-Puddelroheisen    ....  —  55 

Qualitäts-Siemens-Martinroheisen  .  —  ■  58 
Gewalztes  Eisen,  Grundpreis 

durchschnittlich  ab  Werk: 

Stabeisen   105  „125 

Kesselbleche   140  „  150 

Flufseisenblecho   120  „  130 

Dünne  Bleche   130  ,140 

Stahldraht  5,3  mm   —  120 

Gleiwitz,  den  7.  Oktober  1908. 
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III.  Großbritannien. 

Middlesbro-on-Tees,  8.  Oktober  1903. 

Die  Roheisenpreise  behaupteten  sich  gut  im  Juli 
und  August  für  Gießerei-Qualitäten,  im  September  aber 
trat  der  lang  aufgehaltene  Rückschlag  um  so  heftiger 
ein.   Hämatit-Qualitäton  begannen  schon  seit  Anfang 
Juli  langsam  zu  fallen,  ganz  im  Verhältnis  zu  der 
geringeren   Beschäftigung  der  Walzwerke   und  der 
Abnahme  in  den  Verschiffungen  nach  Amerika.  Da 
<ich  nur  300  tons  Hämatit  in  den  Warrant  -  Lagern 
hier  befinden,  haben  dem  Geschäft  fernstehende  Speku- 
lanten wenig  Einfluß  auf  diese  Sorte  Eisen.  Die  Preis© 
für  Gießerei-Qualitäten  standen  fast  gänzlich  unter 
dem  Einfluß  des  Warrant  •  Marktes.    Da  die  Hütten 
ihre  Erzeugung  stets  schlank  los  wurden  und  die  Vor- 
räte äußerst  gering  blieben,   so  genügten  nur  ganz 
onbedeutende  Abschlüsse  zur  Aufrechterhaltung  der 
Werte.   Das  Warrantsgcschäft  blieb  lange  Zeit  äußerst 
«tili,  da  niemand  Lust  hatte,  sich  unter  die  Kontrolle 
einiger  den  Markt  beherrschenden  Firmen  zu  begeben. 
Vor  einieen  Wochen  wurden  hiesige  Warrants  plötz- 
lich erheblich  unter  dem  Marktpreis  für  Abnahme  in 
drei  Monaten  autgeboten,  gleichzeitig  suchten  einige 
hiesige  Werke   Käufer  für  Winterlieferung  und  für 
1904  mit  verhältnismäßiger  Preisermäßigung.  Dies 
verursachte  wiederum  ein  Loslassen  von  Middlesbrough- 
Warrants  und  einen  allgemeinen  Preissturz  auch  für 
prompte  Ware.    Verschärft  wurde  der  Lauf  der  Er- 
eignisse durch  Geldknappheit,  Erhöhung  des  Bank- 
diskonts, ungünstige  Nachrichten  von  Amerika,  die 
politische  Lage  in  England  wie  auch  die  Unruhen  auf 
der  BalkanhaTbinsel.   Warrantpreise  für  hiesige  Nr.  3 
Warrants  gingen  am  1.  Oktober  auf  48/2 '/t,  erholten 
steh  aber  seitdem  wieder.    Auf  die  Einfuhr  von  ameri- 
kanischem Roheisen,  welche  befürchtet  wurde,  wird 
hier  vorläufig  nicht  gerechnet.    Die  Produktion  wird 
in  den  Vereinigten  Staaten  bedeutend  eingeschränkt, 
Anfcerdem  ist  die  Differenz  durch  den  letzten  Preis- 
fall hier  vergröbert  worden.    Infolge  des  Preisrück- 
gangs sind  die  Verschiffungen  nach  Deutschland  von 
liier  aas  wieder  lebhafter  geworden.    Die  Hochöfen 
sind  für  diesen  Monat  noch  immer  sehr  gut  mit  Be- 
itellangen versehen,'  und  um  die  billigen  Abschlüsse 
auszuführen,  vermindern  sich  die  Warrantlager  erheb- 
lich.  Für  spätere  Zeit  rechnen  die  Baissicrs  auf  billi- 
geres Angebot  von  den  Hütten.    Die  Preise  haben 
«ich  in  den  letzten  Tagen  wieder  etwas  befestigt.  Vor 
Kode  September  hörte  man  von  Abschlüssen  in  hiesigem 
Nr.  3  G.  M.  B.  Roheisen  zu  43  9  ab  Werk.    Heute  ist 
der  Preis  44  3.    Der  Preis  für  hiesiges  Hämatit  1,  2, 
3  gemischt  ist  58/9.    In  dieser  Woche  ist  wieder  ein 
Posten  von  7000  oder  10000  tons  nach  Amerika  ab- 
geschlossen worden,  doch  handelt  es  sich  um  eine 
Spezialität,  d.  h.  siliziumhaltiges  Hämatit.  Für  raten- 
weise Lieferung  über  die  ersten  sechs  Monate  des 
nächsten  Jahres  wurden  Abschlüsse  zn  43  —  gemacht, 
jedoch  bieten  Käufer  heute  vergeblich  43  6  ab  Werk 
ausschließlich  aller  Spesen. 

Nach  der  am  30.  September  abgeschlossenen  Sta- 
tistik gibt  es  in  Großbritannien  549  Hochöfen,  davon 
arbeiten  341.  In  hiesiger  Gegend  sind  80  Hochöfen 
*<m  111  in  Tätigkeit;  8  neue  Hochöfen  sind  im  Bau 
und  12  werden  umgebaut. 

Stahlknüppel  erfreuen  sich  hier  eine*  guten 
Absatzes,  hauptsächlich  kommen  sie  aus  Belgien.  Die 
Walzwerke  sind  noch  immer  schlecht  beschäftigt.  Die 
Preise  für  Stahlplatten  wurden  anfangs  August  auf 
■£5.12;6  und  Eisenplatten  auf  £  6.10/ —  herabgesetzt. 
Die  Preiskonvention  unter  den  Hütten  dauert  fort 

Die  für  AugUBt/Septeniber  zur  Feststellung  der 
Löhne  gemachte  Bücherrevision  der  Kisctiwalzwerke 
«^ab  einen  um  1/2  höheren  Durchschnittspreis  als  in 
den  vorhergehenden  2  Monateu.    Die  Löhne  blieben 


bei  den  Walzwerken  unverändert  Seit  V/t  Jahren 
erhalten  die  Puddler  8/3  f.  d.  ton.  Die  Löhne  bei  den 
Hochöfen  werden  um  2'/*  °/o  vom  1.  Oktober  ab  herab- 
gesetzt. Für  das  verflossene  Vierteljahr  ergab  sich 
ein  Durchschnittspreis  für  Nr.  3  Roheisen  von  46  6,96  d 
gegen  48/4,74  d  im  vorhergehenden  Vierteljahr  und 
48  1,01  d  im  dritten  Vierteljahr  vorigen  Jahres. 

Die  Seefrachten  sind  trotz  des  herannahenden 
Winters  noch  immer  sehr  niedrig  und  betragen  nach 
Antwerpen  3  9,  Rotterdam  3/6  bis  3,9,  Hamburg  4  —. 
Nach  Stettin  wurde  sehr  wenig  verladen  zu  4  6  bis 
4  9  bei  vollen  Ladungen  und  5/—  f.  d.  ton  für 
Teilladung. 

Die  Vorräte  betrugen :  t 

in  öffentlichen  Lagern  hier  einschl.  Connals 
gewöhnliche  Qualitäten  am  30.  Sept  1903  128448 
Häinotitqualitäten  do.  300 

Schottland 

in  Counals  Lagern  am  30.  Sept  1903  .  .  .  11760 
Westküste 

in   Warrantlagern  und  bei  den  Hütten  am 

30.  Sept.  1903    14  367 

Die  Preisschwankungen  betrugen: 

Juli  Au  gart  September 

*lddle.broii«-b!«rSOMB  47/«  46,'«  4  S/9  47/-  47/-  44/- 
Werrente  CÜe«  Käufer 

Mlddtabrough  Nr.  S  46/1      47/—  46/10'  ,  46/4  46111'/,  43  4 

do.  UftmetU   nicht  notiert  nicht  notiert  nicht  notiert 

M.  ?f   M ,4V,  61,101/,  61,9  61  8  61,7'/, 

im.tlt  .  67/11/,    66/S'/,       66,8  66/1  56/- 

Ea  wurden  verschifft 


s-S 
-12 

-  =  3 


1903  .  .  . 

919  277  tons  davon 

114  678  tons 

1902  .  .  . 

825  476  „ 

■ 

99  127  n 

1901  ..  . 

819  706  „ 

217  462  „ 

1900  .  .  . 

893  314  „ 

851  498  „ 

1899  .  . 

1021284  „ 

405  498  „ 

1898  .  .  . 

870  748  „ 

239  345  „ 

1897  .  .  . 

952  894  „ 

n 

292  840  „ 

1896  .  .  . 

905  lü3  „ 

262  988  n 

1895  .  .  . 

801  268  „ 

- 

164  060  „ 

1894  .  .  . 

745  242  „ 

n 

173  231  „ 

Heutige  Preise  (8.  Oktober)  sind 

Middlesbrough  Nr.  1  G.  M.  B.   .  .  45  6  ä  45/9 

,  3      „         .  .  44,-„44  3 
B  4  Giefsorei  .  .      48  9 
-  4  Puddel  .  .  .  43/6 
Hämatite  Nr.  1, 2,  3 

gemischt ....      53  9 

Middlesbrough  Nr.  3  Warrants    .  .  .43  10 

M  Hämatite  — 

Schottische  M.  N   50  2'/i 

(Abgeber) 

Cnmberland  Hämatite  Warrants  . 


- 


3  - 


I 


Ist 

-  ä 

VC* 

.  SM 


Eisenplatten  ab  Werk  hier  £  6.7/6 
Stahlplatten 
Stabeisen 
Stahlwinkel 
Eisenwinkel 


- 

n 

„  5.12/6 

- 

*  6.7,6 

-1 

» 

*  6.7/6 

*  6.7/6 

55,9 
f.  d.  ton 


mit 


Disconto. 


H.  Ronnebeck. 


IV.  Vereinigte  Staaten  von  Nordamerika. 

Pittsburg,  Ende  September  1903. 

Die  schon  im  vorigen  Vierteljahrsbericht  zum 
Ausdruck  gebrachte  rückläufige  Bewegung  des  amerika- 
nischen Eisenmarktes  hat  im  abgelaufenen  Quartal 
weitere  Fortschritte  gemacht  und  zu  erheblichen 
Preisnachlässen  fast  auf  der  ganzen  Linie  geführt. 
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Industrielle  Rundschau. 


28.  Jahrg.  Nr.  20. 


Zwar  hatte  der  Eisenverbrauch  des  Landes  in  den 
letzten  Monaton  einen  Umfang  angenommen,  wie  nie 
vorher,  aber  in  noch  größerem  Maße  ist  die  Pro- 
duktionsfähigkeit  der  Werke  gesteigert  worden,  ood 
dabei  wird  für  die  nächste  Zeit  mit  einem  allgemeinen 
Nachlassen  des  einheimischen  Verbrauches  als  sicher 
gerechnet.  Ks  ist  daher  erklärlich,  daß,  als  nach  der 
im  August  geübten  Zurückhaltung  die  Verbraucher  mit 
großen  Bestellungen  an  den  Markt  kamen,  ein  starker 
Wettbewerb,  bei  dem  namentlich  die  Uoehofenwerke 
der  Südstaaten  mit  starken  Unterbietungcn  auftraten, 
sich  geltend  machte. 

Gegenwärtig  schweben  Verhandinngen  zwischen 
Vertretern  der  Hochofenwerke  der  verschiedenen  Re- 
viere, die  Produktionseinschränkungen  durch  Ausblasen 
einer  Reihe  von  Ofen  bezwecken;  die  in  Aussicht 
genommene  Ermäßigung  würde  bis  zum  Jahresschluß 
etwa  800000  t  ausmachen.  Von  Preisvereinbarungen 
hat  man  dabei  vorläufig  noch  Abstand  genommen, 
trotzdem  festgestellt  wurde,  daß  die  Hochofenwerke 
der  Nordstaaten  bei  den  heutigen  Roheisenpreisen 
ohne  Nutzen  arbeiten.  Es  mag  diese  Behauptung 
verwunderlich  erscheinen,  wenn  man  bedenkt,  daß  im 
Jahre  1897  der  niedrigste  Preis  für  Bessemer-Roheisen 
8,75  $  und  im  Jahre  1898  der  Durchschnittspreis 
9,75  /  betragen  hat,  während  der  heutige  Preis  sich 
noch  auf  etwa  16'  2  g  stellt;  es  ist  dabei  zu  bedenken, 
daß  in  der  letztverflossenen  Periode  der  Hochbewegung, 
die  den  Preis  des  Besgemer-Roheiscns  im  Jahre  1899 
auf  25  g  schnellen  ließ  und  ihn  lange  Zeit  auf  21  g 
erhielt,  in  den  Selbstkosten  der  Werke  ganz  ein- 
schneidende Änderungen  eingetreten  sind,  die  in  der 
Hauptsache  auf  die  sowohl  im  Erzbergbau  als  auch 
bei  der  Koksgewinnung  und  im  Hochofenbetriebe  seit- 
her eingetretenen  Umwälzungen  in  den  Arbeiterver- 
hältnissen zurückzuführen  sind.  Die  Rückkehr  zu 
einem  Roheisenpreis  von  9  bis  10  g  und  einem  Preis 
von  85  Cents  bis  1  £  fiir  Hochofenkoks,  wie  er  in 
den  1890er  Jahren  lantfe  Zeit  Geltung  hatte,  wird 
hier  als  unmöglich  angesehen. 

Was  die  einzelnen  Betriebszweige  anlangt,  so  ist 
zu  bemerken,  daß  das  Geschäft  in  Stahlknüppeln 
wesentlich  stiller  geworden  ist:  die  bestehende  Ver- 
einigung hat  jedoch  trotz  der  Unterbietung  von  Außen- 
stehenden und  dem  Auslände  um  etwa  1  g  entgegen 
der  allgemeinen  Erwartnng  ihren  Preis  nicht  herunter- 
gesetzt; sie  will  nötigenfalls  vielmehr  zu  Betriebsein- 
schränkungen  übergehen.  Nur  wnrde  die  untere  Kohleu- 
stoffgrenze  von  0,21  auf  0,25  %  heraufgesetzt  und  die 
Bestimmung  getroffen,  daß  der  Aufpreis  von  1  g  erst 
vou  dieser  Grenze  ab  in  Anrechnung  kommen  soll. 
Bei  einer  Reihe  von  Fertigerzeugnissen  der  Eisen- 
industrie hat  die  Nachfrage  so  nachgelassen ,  daß 
Betriebseinschränkungen  und  Stilllegen  einzelner  Werke 
die  Folge  war.  So  lieb  namentlich  in  Stabeisen, 
Baneisen  und  auch  in  Blechen  der  Abruf  zu  wün- 


schen übrig;  es  sind  jedoch  eine  ganze  Reihe  be- 
deutender Eisenbauten  in  Vorbereitung,  von  denen 
man  eine  Vermehrung  des  Bedarfs  an  Baueisen  wieder 
erwartet.  In  schmiedeisernen  Köhren  war  das  Geschäft 
fortgesetzt  recht  lebhaft,  und  der  Drahtmarkt  ist 
geradezu  in  glänzender  Verfassung;  die  im  September 
auf  umgehende  Lieferung  getätigten  Abschlüsse  in 
Draht  und  Drahtwaren  erreichten  den  Monatsrekord 
der  letzten  drei  Jahre. 

Aus  dem  Connellsviller  Koksdistrikt  sind  Ände- 
rungen nicht  zu  berichten;  die  Erzeugung  beläuft  sich 
noch  auf  über  300  000 1  Koks  in  der  W  oche,  sie  wird 
jedoch  eine  Störung  erfahren,  wenn  die  in  Aussicht 

genommene  Einschränkung  der  Roheisenerzeugung 
latz  greift.  Hochofenkoks  notiert  heute  2  bis  2,10/ 
f.  d.  ton  ab  Ofen  gegen  2,75  g  zu  Anfang  des  <inar- 
tals,  Gießereikoks  3  $  gegen  3.25  g;  von  außenstehen- 
den Werken  werden  diese  Preise  noch  wesentlich 
unterboten,  so  ist  Hochofenkoks  von  außerhalb  lies 
Connellsviller  Gebietes  liegenden  Ofen  stammend  zu 
1,75  g  und  niedriger  angeboten  und  Gießereikoks  *n 
2,25  g  ab  Ofen. 

In  den  Erzverschiffungen  vom  Oberen  See  sind 
in  den  letzten  Tagen  durch  Arbeiterschwierigkeiten 
merkliche  Störungen  verursacht  wordeu,  die  das  Still- 
legen einiger  bedeutender  Grubenbetriebe  des  Seen- 
bezirks zur  Folge  hahen  können.  Da  in  den  Ankunfts- 
hufen  noch  große  Erzvorräte  vorhanden  sind,  so  sind 
Betriebsstörungen  aus  diesen  Schwierigkeiten,  von 
denen  die  Erzflotte  der  United  States  Steel  Corporation 
betroffen  ist,  vorerst  nicht  zu  erwarten. 

Die  Preisnotierungen  stellten  sich  iu  der  Berichts- 
periode wie  folgt: 
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Aktien -Gesellschaft  Rolandsfaütte,  Weldenau-Sleg. 

Trotzdem  wie  im  Vorjahr  auch  im  verflossenen 
Geschäftsjahr  stets  mit  Kinschränkuug  gearbeitet  wer- 
den mnlite,  ist  doch  ein  befriedigendes  Resultat  erzielt 
worden.  Die  Bilanz  vom  30.  Juni  ergab  eiiischlielJlieh 
eines  Saldos  aus  dem  Vorjahr  von  16270  .H  einen 
Bruttogewinn  von  145  H45  «.tf,  wovon  84  000  Jl,  ent- 
sprechend einer  Dividende  von  8  zur  Verteilung 
gelangten. 


Bergbau-  and  HUtt«n-Aktlen-GcsellM-haft 
FrledrkhshUttezuNeankirchenReg.-Bez.Arnsbert. 

Die  Bilanz  ergibt  einschließlich  des  Vortrages  »n? 
voriger  Rechnung  im  Betrage  von  69671  -#  ein« 
l  berschuß  von  405  645  .  U.  Hiervon  gehen  «b  für 
Steuern  und  Unkosten  insgesamt  95672  so  d»ü 
ein  Nettogewinn  von  309973  ,#  verbleibt  Es  wurJen 
abgeschrieben  5  %  auf  Bergwerksbesitz,  7  4>  »nf 
Hüttenbesitz  und  7  >  auf  Stahl-  und  Walzwerk,  in*- 


Digitized  by  Google 


16.  Oktober  1903. 


Industriell»  Rundschau. 


Stahl  und  Eisen.  1181 


pesamt  20rjr<61  Von  den  verbleibenden  100592.* 
gelangten  5330  in  den  Reservefonds,  während 
160000  entsprechend  einer  Dividende  von  4  7« 
verteilt  nnd  10934  *«  auf  neue  Rechnung  vorgetragen 


( hemaltzer  Werkzengmaschluenfftbrik  rorm.  Job. 
Zimmermann,  Chemnitz. 

Die  Bilanz  achließt  mit  einem  Verlust  von  48575 .// 
ab.  welcher  Betrag  sich  durch  die  Abschreibungen  in 
Höbe  von  101425  ■#  auf  150000  Jl  erhöht.  Der 
genannte  Betrag  wurde  dem  ordentlichen  Reservefonds 
entnommen,  dessen  Bestand  dadurch  auf  390000  ,U 
reduziert  wurde. 


und  Stahlwerk  Hoesch,  Aktiengesellschaft 


Der  vermehrte  Bedarf  machte  es  möglich,  im 
Januar  den  vierten  Hochofen  anzublasen  und  alle  Ofen 
in  rollern  Betrieb  zu  halten.  Auf  den  Kohlenzechen 
gestaltete  sich  infolge  des  lebhafteren  Absätze«  Förde- 
rung und  Kokserzeugung  regelmäßiger  als  im  Vor- 
jahre. —  Im  einzelnen  wird  über  den  Betrieb,  der  in 
«Jen  Abteiinngen  ohne  größere  Störung  verlief,  folgen- 
des berichtet:  Die  Zeche  Kaiserstuhl  förderte 
im  vergangenen  Jahre  691705  t  Kohlen  (im  Vorjahre 
Ü18877t)  nnd  produzierte  149659t  (113800t)  Koks. 
Fm  den  Bedarf  der  Hütte  an  Kokskohlen  demnächst 
ganz  aoa  der  eignen  Förderung  decken  zu  können, 
hat  man  den  Bau  einer  neuen  Kohlenwäsche  in  An- 
griff genommen,  ferner  ist  mit  der  Anlage  einer 
elektrischen  Zentrale  und  eines  neuen  Ventilators  be- 

S (innen ;  diese  Anlagen  sollen  im  Frühjahr  nächsten 
ahres  in  Betrieb  kommen.  Die  Erzeugung  der  H  o  c  h  - 
ofen  an  läge  betrug  278722  t  Roheisen  (211582  t) 
ud  die  der  Stahlwerke  325  840  t  Rohb'.öcke 
(273590  t).  Zur  Vervollständigung  des  Stabeisen- 
pro^ramms  wurde  der  Bau  einer  Fein-  und  einer 
•Schnellstraße  begonnen;  beide  Anlagen  werden  in 
einigen  Wochen  voraussichtlich  dem  Betrieb  über- 
leben werden.  Die  sonstigen  für  Neubauten  ge- 
machten Aufwendungen  erwuchsen  hauptsächlich  aus 
der  Erbauung  einer  Maschinenhalle  zur  Erweiterung 
der  tiaskrnftanlage  nnd  der  Beschaffung  von  Ad- 
jostage-  und  Werkzeugmaschinen;  ferner  wurde  ein 
rar  Errichtung  von  Beamten-  und  Arbeiterwohnungen 
geeignetes  Grundstück  in  der  Nachbargemeinde  Eving 
erworben.  Anf  der  Gewerkschaft  Reichsland 
ist  die  Förderuug  seit  Janaar  regelmäßig  geworden 
nnd  »tetig  gewachsen,  betragt  aber  zurzeit  noch  nicht 
die  Hälfte  dessen,  was  die  Anlage  mit  Leichtigkeit 
leisten  könnte.  Soweit  die  bisher  gemachten  Auf- 
schlösse, deren  Ergebnisse  durch  die  Erfahrungen  der 
Nachbarwerke  bestätigt  werden,  erkennen  lassen,  ist 
der  Eisengehalt  des  grauen  Lagers  auf  dem  Plateau 
von  Aumetz  geringer,  als  man  nach  den  Vorunter- 
tnchuogen  angenommen  hatte.  Dem  Absatz  nach 
Westfalen  und  damit  der  Ausdehnung  der  Förderung 
*of  eine  gewinnbringende  Höhe  würden  hierdurch 
nicht  unwesentliche  Schwierigkeiten  erwachsen,  deren 
Beseitigung  nur  von  einer  weiteren  Ermäßigung  der 
Erzfrachten  zu  erwarten  sei.  Die  Verwaltung  spricht 
daher  die  Hoffnung  aus,  daß  die  Eisenbahnvrrwaltung 
»ich  bald  zu  weiterem  Entgegenkommen  entschließen 
möge,  um  so  mehr,  als  auch  der  jetzt  bestehende  Satz 
den  Tarifen  der  in  immer -schärfere  Konkurrenz  treten- 
den Industriebezirke  des  Auslandes  gegenüber  noch 
immer  als  sehr  hoch  bezeichnet  werden  müsse.  Die 
Bilanz  ergibt  einen  Reingewinn  von  2157  322.«^  aus 
«reichem  eine  Dividende  von  8>  auf  ein  Kapital  von 
15000000  .«   im   Betrage  von  1200000.«  verteilt 


wurde.  Die  Abgaben  der  Werke  in  Gestalt  von 
Steuern,  Beiträgen  zu  Kassen  usw.  stellten  sich  auf 
718 179.  H  oder  4,78*/.  des  Aktienkapitals. 


Seilschaft  und  von  der  Emaillier-  und  Metallwaren- 
|  Kabrik  Silesia  betriebenen   Abteilungen  für  Nickel- 


EmaUllerwerk  nnd  Metallwarenfabrik  Silesia  A.-G. 
in  Parusehowitx  0.-8. 

Der  Absatz  der  Verfeinerungs-Industrien  ist  außer 
durch  die  nilgemeine  Markttage  durch  den  Umstand 
ungünstig  beeinflußt  worden,  daß  die  außerhalb  der 
Verkaufsvereinigungen  stehenden  Werke  der  Emaillier  - 
i  waren-Industrie  sieb  nicht  angeschlossen  haben.  Um 
daher  einen  übermäßigen  Preisfall  zu  vermeiden,  hielt 
die  Gesellschaft  ihre  Krzeugungseinscbränknngen  auf- 
recht und  stimmte  der  Verlängerung  der  bestehenden 
Verkaufsvereinigungen  zu.  Der  Verband  deutscher 
Fcinblechwalzwerke,  dem  die  Gesellschaft  ebenfalls 
angehört,  hatte  unter  der  allgemeinen  Marktlage  sowie 
unter  umfangreichen  Vorverkäufen  zu  leiden.  Gegen 
Ende  des  Jahres  erzielte  der  Verband  jedoch  bessere 
Erfolge.  Die  Firma  Westfälisches  Nickelwalzwerk 
Fleitmann,  Witte  &  (<o.  in  Schwerte  a.  d.  Ruhr  ist 
in  eine  Aktiengesellschaft  umgewandelt  worden  und 
hat  die  von  der  Oberschlesischen  Eisenindustrie-Aktien- 
gesellschaft un< 
Fabrik  Silesia 

erzeugnissc  übernommen,  so  daß  der  Betrieb  dieser 
drei  Unternehmungen  seit  dem  1.  April  1903  auf  Rech- 
nung der  neuen  Gesellschaft  geführt  wird.  Der  Um- 
satz der  Silesia  betrug  6213091  (i.V.  6414  720  c«). 
Nach  Abschreibungen  im  Betrage  von  300896  t  *  ver- 
bleibt ein  Reingewinn  von  321020  .*/  (299286  .«), 
woraus  280000  .«  als  Dividende  von4>  verteilt  und 
41020  .M  auf  neue  Rechnung  vorgetragen 


Geisweider  Eisenwerke,  A.-G.,  Geisweid, 
Kreis  Siegen« 

Die  Beschäftigung  der  Werke  ließ  in  manchen 
Zweigen  zu  wünschen  übrig,  insbesondere  in  der  Fein- 
hlechfabrikation,  da  es  dem  im  Februar  1902  ge- 
gründeten Feinblechverhand  bisher  nicht  möglich  ge- 
wesen ist,  seinen  Mitgliedern  genügende  Beschäftigung 
und  lohnende  Preise  zu  verschaffen.  Nach  Auf 
arbeitnng  der  großen  angesammelten  Roheisenvorräte 
wurde  der  zeitweilig  eingestellt  gewesene  Hochofen- 
und  Kokereibetrieb  gegen  Ende  November  wieder  auf- 
genommen; indessen  sind  die  Werke,  um  der  Even- 
tualität erneuter  Betriebs- Einschränkungen  oder  -Ein- 
stellungen nicht  ausgesetzt  zu  sein,  aus  dem  Verein 
für  den  Verkauf  von  Siegerländer  Roheisen  ausge- 
schieden. Der  Wert  der  im  verflossenen  Jahre  faktu- 
rierten Waren  betrug  5  740000.«.  Der  Rohgewinn 
betrügt  326 592 Jf,  wovon  nach  erfolgten  Abschrei- 
bungen im  Betrage  von  176  383  J(  und  Bezahlung  der 
statutarischen  und  vertraglichen  Tantiemen  sowie  sonsti- 
ger Ausgaben  24  000  _«  als  6prozentigc  Dividende 
auf  die  Vorzugsaktien  und  84000*«  als  4prozentige 
Dividende  auf  die  Stammaktien  verteilt  wurden. 


Htfrder  Bergwerks-  nnd  HUttenrerein. 

Der  vorliegende  Geschäftsbericht  führt  aus,  daß 
im  abgelaufenen  Jahr  große  Mengen  der  Erzeugnisse 
des  Vereins  nach  dem  Ausland  verkauft  werden 
mußten,  um  einen  rationellen  Betrieb  zu  ermöglichen. 
Von  dem  352035  t  betragenden  (iesamtversand  der 
Erzeugnisse  des  Hörder  Vereins  entfielen  nicht  weni- 

5er  als  150850  t  oder  42,85  °/o  auf  die  Ausfuhr.  Trotz 
er  mit  der  starken  Ausfuhr  zusammenhängenden 
großen  Opfer  war  die  Beschäftigung  während  der 
eisten  Monate  unzureichend.  Erst  gegen  Ende  1902 
besserte  sich  die  Kauflust,  und  im  neuen  Jahre  konnte 
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eine  mäßige  Erhöhung  der  Preise  durchgeführt  wer- 
den. Der  flottere  Eingang  der  Ausführungsaufträge 
beeinflußte  die  Gestehungskosten  günstig,  so  daß  die 
geringeren  Erträgnisse  des  ersten  Halbjahrs  durch  die 
erheblich  besseren  des  zweiten  ausgeglichen  wurden 
nnd  das  Gesamtergebnis  doch  noch  als  verhältnismäßig 
befriedigend  bezeichnet  werden  kann.  Im  einzelnen 
ist  hervorzuheben,  daß  die  Kohlenförderung  452452  t 
(im  Vorjahr  395»  144 1>  nnd  der  Kohlenabsatz  410093  t 
(im  Vorjahr  358108  t)  betrug.  Die  Erzförderung  auf 
der  Eisensteingrube  Reichsland  stieg  in  den  letzten 
Monaten  auf  etwa  20000  t  monatlich.  Die  Beschaffen- 
heit der  Erze  entspricht  noch  nicht  ganz  den  Er- 
wartungen. Auf  dem  Hörder  Uoehofenwerke  waren 
fünf  Hochöfen  in  ungestörtem  Betrieb,  mit  denen 
324791 1  (255  720  t)  Roheisen  crhlnson  wurden.  Da- 
von erhielt  das  Stahlwerk  flüssig  270  432t  (196972  t) 
Thomaseisen.  Auf  dem  Dortmunder  Hochofenwerk 
wurde  die  Erzeugung  Anfang  April  wieder  aufgenom- 
men, und  es  wurden  10605  t  Roheisen  hergestellt. 
Die  Leistungsfähigkeit  der  Hermannshütte  ist  derart 
gestiegen,  daß  in  den  Monaten  Juli  und  August  schon 
86  500  t  Stahl  erzeugt  und  verarbeitet  werden  konnten. 
Das  Stahlwerk  liefert«  428  320 1  (359 200 1)  Stahlblöcke, 
die  Walz-  und  Hammerwerke  348641  t  (294623  t). 
Der  Betriebsgewinn  betrug  6079 169 ,«  (im  Vorjahr 
8  681 512 zu  demselben  kommen  noch  verschiedene 
andere  Einnahmen,  ro  daß  sich  der  Rohgewinn  auf 
6187  465  t«  stellt.  Anderseits  erforderten  allgemeine 
Unkosten  1100593-^  (1 167018  Jt),  Zinsen,  Skonto 
und  Provisionen  452 472  Jt  (535  708  Jf),  Anleihezinsen 
887700  Jf  (395910  ,#),  Verlust  auf  Wertpapiere 
71575  Jf  (39200  Jt)  und  die  Inbetriebsetzung 
des  Dortmunder  Hochofen werks  66968  Nach 
2600118.*  12048013.*)  Abschreibungen  verbleibt 
ein  Reingewinn  von  1 508037  Jt  zu  folgender  Ver- 
wendung: Rücklage  75402 Jf,  4  >  Dividende  auf  die 
Vorrechtsaktien  -.  1060000.«,  Gewinnanteile 39 885 M 
und  Vortrag  332 750  Jt.  Hör  Bericht  des  Aufsichts- 
rats gedenkt  der  Verdienste  des  zum  1.  Oktober  aus 
seinem  Amte  scheidenden  Generaldirektors  Geheimrat 
Tull,  dem  für  seine  treue  und  erfolgreiche  Tätigkeit 
herzlicher  Dank  ausgesprochen  wird.  An  seiner  Stelle 
ist  Regierangsbaumeistcr  Direktor  Wilhelm  Beuken- 
berg  in  Dortmund,  bisher  Mitglied  der  Direktion  der 
Dortmund-Gronau- Enscheder  Eisenbahn,  zum  General- 
direktor der  Gesellschaft  ernannt  worden. 


Hnldschlnskysehe  Hüttenwerke  A.-G.,  Uleiwitz. 

Wie  im  Vorjahr,  so  fehlte  es  auch  in  der  Uerichts- 
zeit  an  genügender  Beschäftigung  und  lohnenden  Prei- 
sen für  die  Werkserzeugnisse,  welche  zum  Teil  immer 
noch  unter  den  Selbstkosten  abgegeben  werden  mußten. 
Dies  galt,  abgesehen  von  allen  zur  Ausfuhr  gebrachten 
Artikeln,  im  In  lande  besonders  von  den  Walzwerks- 
erzeugnissen. Immerhin  konnte  man  eine  Steigerung 
des  Gesamtversandes  an  Fertig-  und  Halbfabrikaten 
infolge  der  besseren  Ausnutzung  der  neuen  Spezial- 
betriebe sowie  infolge  umfangreicher  Verladungen  aus 
den  angesammelten  Beständen  verzeichnen.  Recht 
lebhaft  gestaltete  sich  besonders  im  zweiten  Semester 
des  Berichtsjahres  das  Geschäft  in  Ntahltlaselien  für 
Kohlensäure  und  andere  verflüssigte  Gase,  deren 
Fabrikation  im  Laufe  des  Berichtsjahres  aufgenom- 
men wnrde.  Wenu  auch  ein  Gewinn  bei  dem  starken 
Preisrückgang  dieses  Artikels  zunächst  ausblieb,  ho 
bildet  diese  Fabrikation  jedoch  eine  nicht  zu  ent- 
behrende Füllarbeit  für  den  unter  steter  Arbeitsnot 
leidenden  Betrieb  des  neuen  Werkes  zur  Herstellung 
nahtloser  Hohlkörper.  Die  Gleiwitzer  Anlagen  haben 
unter  den  geschilderten  Umstünden  keinen  nennens- 
werten Gewinn  ergeben,  dagegen  brachte  der  Besitz 
der  Gesellschaft  an  Aktien  der  Sosnowieer  Röhren- 


walzwerke und  Eisenwerke  eine  Dividende  von  i*  •/«, 
so  daß  bei  gleichbleibender  Abschreibungsquote  iiu 
Betrage  von  650000  .M  eine  Dividende  von  3%  = 
I  600000  Jt  ausgeschüttet  werden  konnte. 

Internationale  Bohi-gesellschaft  A.-G.  in  Erkelenz 

Diese  Gesellschaft,  deren  Aktienkapital  sich  be- 
kanntlich zum  weitaus  überwiegenden  Teil  im  Besitze 
des  A.  Schaaffhanseoschen  Bankvereins  befindet,  ver- 
öffentlicht nunmehr  ihren  Geschäftsbericht  für  das  am 
31.  März  1903  beendete  Betriebsjahr,  der  ein  ungewöhn- 
lich günstiges  Ergebnis  aufweist.  Die  Gesellschaft  ist 
danach  das  ganze  Jahr  hindurch  in  angestrengtester 
Tätigkeit  beschäftigt  gewesen.  Sie  hat  für  fremd« 
Rechnung  37  nnd  für  eigene  Rechnung  18  Tief  bohruugen 
mit  insgesamt  45742  m  Teufe  ab  gebohrt.  Bei  ein«u> 
Aktienkapital  von  1000000  Jf  wurde  nach  817630.« 
(i.  V.  304072.«)  Abschreibungen  ein  Reingewinn  von 
1194  686  Jt  (448596  *M)  erzielt,  woraus  75  •>  Divi- 
dende, und  zwar  für  750  000  Jt  auf  ein  ganzes  Jahr 
und  für  250000  *«  auf  einen  Monat  mit  zusammen 
578  125,«  verteilt  werden.  Außerdem  werden  133 821. H 
als  Gewinnanteile,  30000  Jf  als  Belohnungen  gezahlt. 
250000  .Jf  dem  Erneuerungsbestande  überwiesen  und 
202740  .«  vorgetragen.  Zur  Vermögenslage  der  Ge- 
sellschaft ist  zu  bemerken,  daß  die  Bohrkrane  nnd 
Moloren,  ferner  Bohrrohre,  Gestänge.  Bohrwerkzeuge. 
Modelle,  Bareaueinrichtung  und  Patente  zusammen  bis 
auf  60  Jf  abgeschrieben  sind.  Die  Maschinenfabrik 
Erkelenz  samt  Maschinen,  Werkzeugen,  Magazinen. 
Vorräten  und  Diamantvorräten  stehen  insgesamt  mit 
1205035  Bohrungen  für  fremde  Rechnung  mit 
344  244  .«  zu  Buch.  Die  Bohrungen  für  eigene  Rech- 
nung und  Konzessionen  sind  mit  1 365 187  Jf  auf- 
geführt. Unter  diesem  Posten  sind  offenbar  die  im 
|  Laufe  des  Sommers  mehrfach  erwähnten  Kohlenfelder 
und  Gerechtsame  enthalten,  wegen  deren  Verwertung 
die  damals  lebhaft  erörterten,  bei  dem  jetzigen  Stand« 
der  Verhandlungen  über  die  Erneuerung  des  Kohlen- 
Syndikats  recht  aussichtsreichen  Verhandlungen  in  der 
Schwebe  sind. 


Kfilu-Mttaener  Bergwerks- Aktien- Verein. 

Wie  der  Geschäftsbericht  für  das  Jahr  1902  03 
i  mitteilt,  wurde  der  auf  der  Creuzthaler  Hochofenanlage 
behufs  Reparatur  im  vorigen  Jahre  ausgeblasene  Hoch- 
ofen im  Januar  d.  J.  wieder  in  Betrieb  genommen. 
Hergestellt  wurden  57  890  t  gegen  59  008  t  im  Vorjahr. 
Der  erzielte  Durchschtiittsverkaufspreis  ist  um  rund 
20  Jf.  für  die  Tonne  gegen  das  Vorjahr  zuriickgeganeen. 
Die  Absatzverhältnisse  in  Holzkohlenroheisen  haben 
sich  nicht  gebessert,  so  daß  es  ausgeschlossen  erscheint, 
iu  der  Folge  größere  Mengen  dieses  Materials  unter- 
zubringen. Unter  diesen  Umständen  hat  sich  der 
Verein  entschlossen,  auf  der  Müsener  Hütte  Gießerei- 
roheisen mit  Koks  für  die  im  Siegerlande  befindlichen 
Walzengießereien  herzustellen  und  Holzkohlenroheisen 
nur  nach  Bedarf  zn  crblasen.  Es  wurden  im  ver- 
gangenen Geschäftsjahre  726.5  t  Holzkohlenroheiwn 
und  1386,0  t  Koksroheisen  für  Walzenguß  hergestellt 
Die  Bilanz  schließt  nach  gemachten  Abschreibungen 
im  Betrage  von  insgesamt  250000  .«  mit  einein  Rein- 
gewinn von  198338,82  f  ab;  in  dieser  Summe  sind 
filä  Jf  für  verfallene  Dividende  und  4157,82  Jt  Ver- 
trag aus  dem  vorhergehenden  Geschäftsjahr  inbegriff<'n 
Es  wurde  beschlossen,  nach  Abzug  von  9602.18  ,ff 
für  Statuten-  und  vertragsmäßige  Gewinnanteile  dem 
Reservefonds  9678,30  Jf  zuzuschreiben  und  5»/»  *»m 
Aktienkapital  gleich  150000  als  Dividende  rur 
Verteilung  zu  bringen.  Für  Belohnungen  und  die 
Arbeiter- Fnterstützungskaase  wurden  6500.'  über- 
wiesen, während  der  Rest  von  22558.34  Jt  «uf  oese 
Rechnung  vorgetragen  wurde. 
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laschlnenban-Gesellaehaft  Karlsruhe  In  Karls- 
ruhe (Baden). 

Die  Gesaraterzeugung  ist  von  2533055  M  auf 
2149442  JH,  also  um  883613  Jt,  der  Überschuß  von 
416405  Jt  auf  888 042  UV,  also  um  28363**,  zurück- 
gegangen. Das  Gewinn-  und  Verlust- Konto  ergibt 
einen  Reingewinn  von  866698  so  daß  sich  unter 
Zuziehung  des  Vortrags  aus  dem  Jahre  1901  02  im 
Bttrage  von  60091  M  ein  verfügbarer  Überschuß  von 
416797  ,H  ergibt.  Derselbe  gestattet  unter  Berück- 
sichtigung der  statutarischen  und  vertragsmäßigen 
Tantiemen  und  sonstigen  Ausgaben  die  Verteilung 
einer  12'/f  "/»igen  Dividende  im  Betrage  von  218750  M. 

„Phönix",  Aktlen-Gesellsohalt  fBr  Bergbau  und 

llüttenbetrieb  tu  Laar  bei  RubrorU 

Dank  der  reichlichen  Beschäftigung  und  den 
namentlich  im  aweiten  Halbjahr  allmählich  in  Wirk- 
samkeit tretenden  Betriebsverbesserungen  ist  das  Er- 
gebnis des  abgelaufenen  Jahres  ein  befriedigendes 
getresen.  Der  Bruttoüberschuß  beträgt  zuzüglich  des 
Vortrags  aus  dem  Vorjahr  mit  581 237,85  < H  und  der 
verjährten  Dividende  mit  91454  M  6068307,70  M. 
Nach  Abschreibungen  in  der  Höhe  von  2527  746,1!» 
verbleibt  demnach  ein  Reingewinn  von  3  640561,61  ,4f, 
wovon  man  nach  Abzug  der  statutarischen  und  vertrags- 
mäßigen Gewinnanteile  im  Betrage  von  213  782,61  Jt 
2400000  ,.4C  zur  Bezahlung  einer  8"/oigen  Dividende 
auf  ein  Kapital  von  30000000  ./f.  und  500000  .  #  zur 
Schaffung  einer  Beamten -Pensionskasse  verwendete, 
während  426  778,90  .H  auf  neue  Rechnung  vorgetragen 
wurden.  Im  einzelnen  dürften  noch  folgende  Angaben 
von  Interesse  sein.  Durch  den  jetzt  vollendeten  Um- 
bau hat  sich  die  Leistungsfähigkeit  der  Hochofen- 
anlagen mehr  als  verdoppelt.  Der  Gasüberscbnß  wird 
iirekt  zu  Botriebszwecken  oder  indirekt  durch  Um- 
irtzone  in  Elektrizität  verwertet  In  Laar  dient  diese 
tum  Betrieb  dps  Stahlwerks,  des  Walzwerks  und 
fast  sämtlicher  Neben  Werkstätten;  in  Borbeck  sind  die 
'iiae  an  die  Kontinentale  Hochofengasgesellschaft  ver- 
pachtet. Die  Eigensteingruben  in  Nassau  förderten 
13 138 1;  die  dortigen  Zechen  sollen  wegen  geringer 
Ergiebigkeit  nach  Abbau  der  vorgerichteten  Mengen 
mit  Ausnahme  von  Zeche  Rothenberg  aufgelassen 
werden.  Von  den  Gruben  in  Lothringen  waren  im 
Betrieb  „Carl  Loeg-'  mit  einer  Förderung  von  284  670  t, 
und  T.Steinberga  mit  112670  t.  Die  Kohlenzeche  „West- 
fnde"  wird  nach  Inbetriebsetzung  der  geplanten  Förder- 
anlagen eine  Tagesförderung  von  2000 1  erreichen. 
Letztere  betrug  bereits  im  Berichtsjahr  480004  t, 
während  an  Koks  55  797  t  erzeugt  wurden.  Auf  der 
Hütte  zu  Laar  waren  während  des  ganzen  Jahres  vier 
Hochöfen,  darunter  zwei  neu«*  grolle  und  zwei  alte 
kleine  im  Betrieb.  Die  Produktion  betrug  200528  t 
Thomaseisen  und  3591  t  Ferromangun.  Zu  Berge- 
Borbeck  und  in  Kupferdreh  wurden  in  je  einem  Ofen 
"1064  t  bezw.  33205  t  er  blasen.  Die  Gesamtem-u^ung 
lies  „Phönix*  an  Roheisen  belief  sich  auf  308  38«  t. 
Die  Puddelwerke  lieferten  mit  86,25  Öfen  40  678  t 
Luppen.  Die  Erzeugung  an  Rohstabi  betrug  in  Laar 
224509  t  Thomasstahl  und  78538  t  Martinstahl,  ins- 
gesamt 303047  t,  in  Eschweiler-Aue  22  581  t.  An 
fertigen  Fabrikaten  stellte  die  Hütte  in  Laar  150403  t 
Kisen-  und  Stahlfabrikate  und  8208,5  t  Gußstücke, 
im  ganzen  158  671,5  t  her.  An  Stahlknüppeln,  Platinen 
und"  Breitstahl  wurden  81217  t,  an  Kohblöcken,  vor- 
gewalzten Blöcken  und  Brammen  34  885  t  abgegeben. 
Die  Hütte  zu  Kschweiler-Auo  lieferte  21  931!  t  fertiger 
Waren,  während  die  Werke  zu  Hamm,  Nachrodt, 
Lippstadt  und  Belecke  au  Halbfabrikaten  182  813  t,  an 
fertiger  Ware  168329  t  produzierten.  Die  Erzeugung 
aller  Werke  der  Gesellschaft  an  fertigem  Eisen  und 
Stahl  betrug  338937  t.    Im  abgelaufenen  «iescbäfts- 


I  jähr  waren  durchschnittlich  11 197  Meister  und  Arbeiter 
'  beschäftigt  und  wurden  13813292,56  *U  an  Löhnen 
bezahlt;  für  soziale  Zwecke  und  Steuern  wurden 
1008  993,22  .H,  d.  i.  3,66  7»  des  Aktienkapitals,  ver- 
ausgabt. Zur  Beschaffung  von  Mitteln  für  weitere 
Betriebsverbesserungen  und  Neubauten  wurde  die  Aus- 
gabe von  5000000  *H  neuer  Aktien  beschlossen.  Der 
Bericht  des  Verwaltungsrates  teilt  noch  das  Aus- 
scheiden des  Geheimrats  A.  Servaes  aus  dem  Direk- 
'<  torium  mit.  der  48  Jahre  lang  in  hervorragender  Weise 
an  der  Leitung  der  Gesellschaft  Anteil  genommen  hat 

Die  Stahlwerke  In  Longwy. 

Das  Ergebnis  des  am  30.  Juni  1903  abgelaufenen 
j  Geschäftsjahres  ist  ein  sehr  günstiges  gewesen,  denn 
die  Bilanz  weist  einen  Reingewinn  von  5076996,48  Fr. 
I  oder  von  mehr  als  25  °>  de»  Aktienkapitals  auf. 

Die  Förderung  ist  infolge  der  auf  Grube  Herserange- 
Monlaine  vorgenommenen  Bctriebsverbeasernngen  wesent- 
lich gestiegen,  sie  betrug  im  Berichtsjahr  735  142 1,  dem- 
nach 210  199 1  mehr  als  im  Vorjahr.    Der  Schacht  in 
Tucquegnieux  hat  eine  Tiefe  von  200  m  erreicht  und 
man  erwartet,  10  m  tiefer  das  Hauptlager  der  Forma- 
I  tion  anzutreffen;   mit  dem   Abteufen  eines  zweiten 
i  Schachtes  will  man  im  nächsten  Frühjahr  beginnen. 
In  sieben  unter  Feuer  befindlichen  Hochöfen  wurden 
211860  t  Thomasroheisen  crblasen,  was  einer  Zunahme 
gegen  das  Vorjahr  von  42  010  t  entspricht  Ein  achter 
,  Ofen  soll  gegen  Ende  des  Jahres  in  Betrieb  gesetzt 
werden.    Die  Stahlerzeugung,  welche  gegen  das  Vor- 
jahr   um    37  500  t    gestiegen   ist    stellte    sich  auf 
187116  t    Die  Walzwerke  lieferten  175361  t  Fertig- 
|  fabrikate  gegen  119  766  t  im  Vorjahr,  demnach  30041 1 
j  mehr.    Der  der  Generalversammlung  vorgelegte  Be- 
triebsplan sieht  die  Ausführung  folgender  Arbeiten 
bezw.  die  Verausgabung  folgender  aulierordentlichen 
Beträge  vor: 

Aufstellung  von  acht  Gichtgasmotoren  mit  einer 
Gesamtleistung  von  9000  P.S.  =  4000000  Fr.;  die 
Vollendung  von  Hochofen  Nr.  8  =  800 000  Fr.;  Um- 
bau der  Hochöfen  4  und  5  -  1000000  Fr.;  Ab- 
teufen eines  zweiten  Schachtes  zu  Tucquegnieux  = 
2000000  Fr.  L'ra  die  durch  diese  Arbeiten  verursach- 
ten Kosten  im  Gesamtbetrage  von  7  Millionen  Fr.  zu 

i  bestreiten,  wird  das  Kapital  der  Gesellschaft  von  20 

i  auf  24  Millionen  Fr.  erhöht  werden,  zu  welchem 
Zwecke    8000  neue  Aktien   von  500  Fr.   zu  einem 

1  Emissionskurse  von  750  Fr.  zur  Ausgabe  gelangen; 

!  hierdurch  wird  ein  Betrag  vou  6  Millionen  Fr. 
flüssig,  während  die  fehlenden  1000000  Fr.  aus  den 
jährliehen  (Überschüssen  gedeckt  werden  sollen. 

(N.cb  „K«bo  d«  Mino,  rt  de  U  Metallurgie".) 

Antwerpener  Stahlwerke. 

Laut  einer  Bekanntmachung  des  Notars  Auguste 
,  Van  Dael  im  Echo  de  ('Industrie  vom  11.  Oktober 
!  1903  sind  die  Antwerpener  Stahlwerke  in  Konkurs 
i  geraten.  Die  Werke,  welche  eine  aus  zwei  Ofen  be- 
I  stehende  Martinanlage  mit  Stahl-  und  Eisengießerei, 
i  Konstruktionswerkstätte  usw.,  sowie  eine  zugehörige 
Walzwerksanlage  umfassen,  werden  am  22.  Oktober 
i  öffentlich  versteigert  werden. 

United  States  Steel  Corporation. 

Der  Geschäftsgang  der  United  States  Steel  Cor- 
poration bat  in  dem  am  30.  September  endigenden 
:  Vierteljahr  eine  bedeutende  Verschlechterung  erfahren. 
1  Der  Reingewinn  betrug  32303000  $,  was  gegenüber 
,  derselben  Periode  des  Vorjahrs   eine  Abnahme  von 
;  4842  000  i   bedeutet.     Die   Überschüsse  fielen  von 
12  385000    im  Juli    auf  10910000  im   August  und 
9000000  $  im  September. 


1184    Stahl  and  Eisen. 


Vereint  -  Nachrichten. 


23.  Jahrg.  Nr.  20. 


American  Steel  Foundries. 

Nach  dem  Bericht  des  Vorstandes  bettug  der 
Bruttogewinn  des  ersten  am  31.  Juli  endenden  Geschäfts- 
jahres 2192679/,  wovon  nach  Abschreibuntren  für 
Unterhaltung  und  Reparatur  im  Betrage  von  432741  / 
und  Zuziehung  von  einigen  anderen  Einnahmen  ein 
Reingewinn  von  1787  964/«  verbleibt.  Insgemeinkosten, 
Abganen,  Anleihezinsen  usw.  stellten  sich  auf  254561  /, 
so  daß  sich  ein  Überschuh  von  1533403/  ergab,  aus 


dem  700000  /  Dividende  auf  die  Aktien  der  Teil- 
gesellschaften  und  697500  /  auf  die  Vorzugsaktien 
der  Steel  Foundries  bezahlt  wurden,  während  der  Rest 
von  836203  |  auf  neue  Rechnung  vorgetragen  wurde. 
Die  wichtigste  Transaktion  des  Berichtsjahres  war  der 
Erwerb  des  gesamten  Aktienbesitzes  der  American 
Steel  Bolster  Company  in  der  Höhe  von  500000  f 
Nominalwert,  wofürÖOOOOO/  Stammaktien  der  Americsn 
Steel  Foundries  bezahlt  wurden. 

<.Tb«  Iron  Agp*,  17.  September  IWtt.) 
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Wedding- Jubiläum. 

Am  6.  November  d.  J.  begeht  Hr.  Geh.  Bergrat 
Professor  Dr.  H.  Wedding  die  "Feier  des  Gedenktages, 
an  welchem  er  vor  50  Jahren  seine  erste  Schicht  als 
Hüttenmann  auf  dem  Eisenhüttenwerk  zu  Malapane 
verfuhr;  zu  gleicher  Zeit  werden  40  Jahre  verflossen 
«ein,  seitdem  der  Jubilar  seine  Lehrtätigkeit  an  der 
Königl.  Bergakademie  zu  Berlin  aufnahm. 

Änderungen  im  Mttgllerier>Verxelchnls. 

Becker,  R.,  Direktor,  Krefelder  Stahlwerk,  Akt-Ges., 
Krefeld. 

Eichner,  H'iJA.,lngenienr,  Charlottenburg,  Fasanenstr.  19. 
Fi/alek,  J.,  Ingenieur  der  Oberschlesischen  Kokswerke 

und  chemischen  Fabriken  Akt-Ges.,  Zabrze  O.-S., 

Kronprinzenstr.  14. 
Herberz,  B.,  Generaldirektor  der  St.  Petersburger  Kisen- 

und  Drahtwerke,  St.  Petersburg,  Krouwersky  Prep. 

Nr.  79  '• 

Kirdorf,  Max,  Ingenieur  und  Prokurist  des  Aachener 
Hütten  -  Aktien  -  Vereins  Rote  Erde,  Aachen -Burt- 
scheid, Kaiserallee  14. 

Kunz,  Rud.,  Ingenieur,  Third  National  Bank,  Pitts- 
burg. Pa.,  U.  S.  A. 


Leonhardt,  C,  Ingenieur,  Nordische  Klektrizitäts-  nn>! 
Stahlwerke,  Danzig. 

Leude,  Oakar,  Zivilingenieur  für  Gießerei  wesen,  DeuUch 
Wilmersdorf  b.  Berlin,  Preußische  Straße  4. 

Meyer,  Oskar,  Köln-Ehrenfeld,  Ottoplatz  48. 

Osann,  Bernhard,  Professor  an  der  Königl.  Bergaka- 
demie zu  Clausthal,  Zellerfeld  b.  Clausthal,  Berg- 
straße 114. 

Piüechk*,  Guido,  Direktor  der  Deutschen  Krsftgas- 

Gesellschnft ,  Charlottenburg,  Bleibtreustr.  88/39. 
Röchling,  Robert,  Ingenieur,  Saarbrücken. 
Schilling,  A.,  Direktor  a.  D.,  Duisburg. 
Schilling,    W. ,   Hüttendirektor,  GutehoffnungshBtte, 

Oberhausen,  Rheinl. 
Stromboli,  Alfredo,  Dr.,  Societä  Siderurgica,  Savona 

b.  Genua,  Italien. 
Trenkler,  Erntt ,  Ingenieur,  Koblenz,  Castorpfaffen- 

straße  28  u. 

Zaykotcsky,  Stan.,  Ritter  von  Zayki,  Ingenieur,  Czermiu 
p.  Skotyszyn,  Galizien. 

Nene  Mitglieder: 

Brieger,  W.,  Baumeister,  Kattowitz  und  Czenstochas. 

Mahr,  Friedrich,  Ingenieur,  Vertreter  der  Sächsischen 
Maschinenfabrik  vorm.  Rieh.  Hartmann,  A.-G.,  Chem- 
nitz, Düsseldorf,  Worringcrstr.  107. 

Reißlandt,  H'.,  St.  Johann-Saarbrücken. 


Die  nächste 

Hauptversammlung  des  Vereins  deutscher  Eisenhüttenleote 

findet  am  5.  und  6.  Dezember  1903  in  Düsseldorf  statt. 

Eisenhütte  Oberschlesien. 

Zweigverein  des  Vereins  deutscher  Eisen hüttenleute. 

Hauptversammlung 

am  Sonntag,  den  13.  Dezember  1903,  Nachmittags  2  Uhr 

im  Theater-  und  KonzerthauB  zn  Gleiwitz. 
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1.  November  1903. 


23.  Jahrgang. 


Einfluß  der  Form  und  Herstellungswcise  von  gußeisernen 
Probestäben  auf  deren  Festigkeit. 


[enige  Fragen  der  Materialprüfung  von 
Eisen  and  Stahl  sind  bis  heute  wohl 
nuch  so  wenig  gckl&rt,  als  speziell 
die  Frage  der  Prüfung  von  Gußeisen. 
Mitteilungen  mögen  dazu  bei- 
tragen, wenigstens  über  die  Herstellungsweise 
and  Formgebung  der  Probestabe  einige  Klar- 
heit zu  schaffen. 

Bei  Beurteilung  des  Gußeisens  hinsichtlich 
seiner  Qualität  genfigt  im  allgemeinen  die  Be- 
stimmung der  Biegungsfestigkeit,  welche  liier 
im  speziellen  behandelt  werden  soll.  Die  bisher 
übliche  Form  für  die  Herstellung  der  Probestäbe 
an«  Gußeisen  war  ein  Stab  von  quadratischem 
Querschnitt  30  X  30  mm,  der  bei  einer  freien 
Auflage  von  1000  mm  gebrochen  wnrde.  Der 
Stab  wurde  in  geteilten  Kasten  geformt  und  die 
Form  in  getrocknetem  Znstande  zum  Abguß  ge- 
bracht. Ich  machte  nun  die  Beobachtung,  daß 
die  Festigkeitsergebnisse  der  aus  gleichem 
Material  hergestellten  Stäbe  differieren,  je  nach- 
dem die  Gußnaht  des  Probestabes  bei  der  Er- 
probung anf  der  Maschine  in  die  Zug-  oder 
Omckfaser  zn  liegen  kam.  Um  nun  über  den 
Einfluß  der  GuÜnaht  auf  die  Festigkeit  des 
Stabes  Aufschluß  zu  erhalten,  ließ  ich  12  Stäbe 
von  quadratischem  Querschnitt  30  X  30  mm  und 
8  Stäbe  von  rundem  Querschnitt  nnd  einem 
Onrchmesser  von  25  mm  anfertigen.  Die  sämt- 
lichen 20  Stäbe  worden  stehend  in  getrockneten 
Formen  von  oben  in  zweiteiligen  Kasten  ge- 
Sowohl  die  quadratischen  als  anch  die 


rnnden  Stäbe  wurden  je  gleichzeitig  ans  ein 
und  derselben  Pfanne  zum  Abguß  gebracht.  Die 
!  Stäbe  von  30  X  30  mm  im  Quadrat  wurden  bei 
|  einer  Auflage  von  1000  mm,  und  die  runden  Stäbe 
von  25  mm  Durchmesser  bei  einer  Auflage  von 
500  mm  gebrochen.    Die  Art  der  Auflage  der 
Stäbe  auf  die  Probiermaschine,  die  Einwirkung 
des  Drnckstempels    sowio  die  mit  den  Stäben 
i  orzielten   Festigkeitoresnltate    Bind   aus  nach- 
stehender Tabelle  (Seite  1186)  ersichtlich. 

Der  Einfluß  der  Gußnaht  bezw.  deren  Lage 
bei  der  Erprobnng  auf  die  Festigkeit  der  Stäbe 
geht  aus  der  Tabelle  ohne  weiteres  hervor.  Die 
quadratischen  Stäbe  1,  2,  3,  4,  5  und  6,  welche 
derart  auf  die  Maschine  gelegt  wurden,  daß  die 
Gußnaht  sich  in  der  Druckfaser  befand,  er- 
gaben eine  durchschnittliche  Festigkeit  von  26,63. 
Die  quadratischen  Stäbe  7,  8,  9,  JO,  11  und 
12,  welche  derart  auf  die  Maschine  gelegt  waren, 
daß  sich  die  Gußnaht  in  der  ZngfaBer  befand, 
ergaben  eine  durchschnittliche  Festigkeit  von 
nur  24,56.  Die  4  runden  Stäbe  13,  14,  15 
nnd  16,  bei  deren  Erprobung  die  Gaßnaht  in 
die  neutrale  Faser  zu  liegen  kam,  ergaben 
eine  durchschnittliche  Festigkeit  von  36,41;  die 
4  runden  Stäbe  17,  18,  19  nnd  20,  bei  deren 
Erprobung  die  Gußnaht  sowohl  in  die  Zug-  als 
auch  in  die  Druckfaser  zu  liegen  kam,  er- 
gaben eine  durchschnittliche  Festigkeit  von  nur 
34,30  pro  qmm.  Es  beeinflußt  demnach  bei 
in  geteilten  Kasten  gegossenen  und  infolgedessen 
mit  einer  Gußnaht  behafteten  Stäben  allein  schon 
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Stak 

Nr. 


Querschnitt 
in 


Einwirkung  des  Druckstempels 
bezw.  Auflage  des  Stabes  anf  der 
Probiermaschine 


Be- 

Auflage  Durch-  Durch- 

las taug 


in 


f.  d.  qruni 


schnitt 


hiegung 


30  ,.<  30 


lJruck*t«aip«l 
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3 
4 
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7 
8 
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12 

13 
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Druckt  temp«l 
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. -<  (lnUn.ht 
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25 
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16 
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17 
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19 
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n 
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■4    OuBndlil  -(^y 
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23,71 
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23,34 
24,61 
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38.29 

35.20 
35,31 
36,85 

33,37 

31,20 
36.63 
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24.M 
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19,  - 
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17,5 
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3 
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7.5 
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9.- 

t  ? 
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die  Verschiedenheit  der  Auflage  in  der  Probier- 
maschine die  Festigkeitsresultate,  ganz  abgesehen 
von  dem  Einfluß  der  Gußnaht  selbst  auf  das 
Priifungsergebnis.  Die  Fordernng,  die  Probe- 
stäbe in  ungeteilten  Formen  zum  Abguß  zu 
bringen,  ist  eine  logische  Folge  dieser  Erschei- 
nung und  wird  dieser  Forderung  in  Zukunft  bei 
Aufstellung  von  Lieferungsbedingungen  auch  ent- 
sprochen werden  müssen. 

Die  von  mir  weiter  beobachtete  Tatsache,  daß 
ein  Stab,  welcher  von  unten  gegossen  wird,  günsti- 
gere Festigkcitsergebuisse  liefert,  als  der  gleiche 
Stab,  der  von  oben  gegossen  wird,  veranlagte 
mich,  eine  Reihe  von  Versuchen  auszuführen, 
doren  Resultate  in  der  Tabelle  1  (S.  ush)  bezw. 
graphisch  in  der  Abbildung  1  niedergelegt  sind. 
Gleichzeitig  wollte  ich  über  den  Zusammenhang 
zwischen  Zug-  nnd  HiegungsfeBtigkeit  sowie 
über  die  Diegungsfestigkeit  sehr  schwacher  Stabe 
Aufschluß  erhalten.    Zum  Verständnis  der  sieh 


im  folgenden  häufig  wiederholenden  Worte  -Ver- 
suchsreihe" und  „Stabreihe"  sei  vorausgeschickt, 
daß  unter  dem  Wort  „Versuchsreihe"  immer 
diejenigen  Stäbe  zusammengefaßt  sind,  welche 
gleichzeitig  aus  ein  und  derselben  Pfanne  ge- 
gossen wurden,  während  unter  „Stabreihe"  die- 
jenigen Stäbe  der  verschiedenen  Versuchs- 
reihen zusammengefaßt  erscheinen,  welche  bei 
gleicher  Dimensionierung  und  gleicher  Art  der 
Herstellung  bei  der  Erprobung  gleichmäßig  be- 
handelt wurden. 

Im  ganzen  wurden,  wie  die  Tabelle  zeigt 
20  Versuchsreihen  von  je  6  Probestäbeu  zum 
Abguß  gebracht.  Die  6  Probestäbe  einer  Ver- 
suchsreihe wurden  in  allen  20  Fällen  gleich- 
zeitig aus  ein  nnd  derselben  Pfanne  gegossen. 
Die  aus  gleichem  Material  gegossenen  Stabe 
einer  Versuchsreihe  sind  der  Einfachheit  halber 
mit  den  Nummern  1,  II,  III,  IV,  V  und  VI  be- 
zeichnet, Stab  I  hatte  im  abgedrehten  Zustande 
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Durchmesser  von  20  mm  and  wurde  zur 
Bestimmung  der  Zugfestigkeit  verwendet.  Die 
Stäbe  II  bis  VI  dienten  zur  Bestimmung  der 
Biegungsfestigkeit  und  waren  durchwegs  un- 
bearbeitet. Stab  II  und  III  hatten  quadratischen 
Querschnitt  von  30  X  30  mm  und  wurden  bei 
einer  Auflage  von  1000  mm  gebrochen.  .Stabil 
wurde  von  oben,  Stab  III  von  unten  gegossen. 
Stab  IV  und  V  hatten  kreisrunden  Querschnitt 
von  25  mm  Durchmesser  und  wurden  bei  einer 
Auflage  von  500  mm  gebrochen.  Stab  IV  wurde 
ron  oben,  Stab  V  von  unten  gegossen.  Stab  VI 


MO  mm 
Auflaiir 


Auftatfr 

J>i»l>  .Ii  i  mm  o 
KHK.)  nun 
Auflage 


llabSV  nm^ 


B  ioni}i3Ui5i«iTr  ia 

Venurlureibv  Nr 

Abbildung  1.  Biegungsfestigkeit. 


hatte  einen  kreisrunden  Querschnitt  von  10  mm, 
wurde  von  unten  gegossen  und  bei  einer  Auf- 
lage von  200  mm  gebrochen,  sämtliche  Stäbe 
gelangten  in  getrockneten  Formen  zum  Abguß. 
Die  bei  der  Prüfung  dieser  Stäbe  erhaltenen 
Festigkeitsresultate  sowie  die  Analysen  der 
Stäbe  sind  aus  der  Tabelle  1  zu  ersehen. 

In  der  Abbildung  1  sind  die  Zahlen  der  Tabelle 
derart  zusammengestellt,  daß  die  Resultate  der 
zu  einer  Versuchsreihe  gehörigen  ti  Stäbe, 
welche  immer  alle  6  gleichzeitig  aus  einer 
Pfanne  gegossen  wurden,  sowie  deren  Analyse 
auf  je  einer  Ordinate  aufgetragen  sind.  Die 
Versuchsreihen  sind  nach  Bteigender  Biegungs-  J 
festigkeit  des  Stabes  30  X  30,  1000  Millimeter 
Auflage,  Guß  von  unten,  geordnet.  Wie  ans 
den  Analysen  zu  ersehen,   wurden  die  Stäbe  | 


der  einzelnen  Versuchsreihen  aus  verschieden- 
artigen Eisengattierungen  hergestellt.  Die  auf 
den  Ordinaten  aufgetragenen  Resultate  der  ein- 
zelnen Stabreihen,  d.  h.  der  nach  Dimension, 
Art  der  Herstellung  und  Erprobung  gleich- 
artigen Stäbe  sind  durch  Linien  verbunden, 
welche  die  Festigkeitsknrven  der  einzelnen  Stab- 
reihen veranschaulichen.  In  gleicher  Weise  sind 
die  Analysenknrven  durch  Verbindung  der  ein- 
zelnen Analysenresultate  entstanden.  Die  in  der 
Tabelle  1  fehlenden  wenigen  Ziffern  wurden  bei 
der  graphischen  Darstellung  unberücksichtigt 
gelassen  und  bei  Fehlen  einer  Zahl  die  Kurve 
einfach  durch  Verbindung  mit  der  nächstfolgen- 
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Abbildung  2.  Biegungsfestigkeit. 
Durchschnitt  von  20  Versuchsreihen. 


den  Zahl  hergestellt.  Die  ermittelten  durch- 
schnittlichen Festigkeitsresultate  der  einzelnen 
Stabreihen  sind  auf  der  rechten  Seite  der  Abbild.  1 
aufgetragen.  Diese  Durchschnittszahlen  bestä- 
tigen die  gemachte  Beobachtung,  daß  die  Probe- 
stäbe, wenn  von  unten  gegossen,  im  allgemeinen 
eine  günstigere  Qualitätsziffer  ergeben,  als  wenu 
sie  von  oben  gegossen  werden.*  Ferner  zeigt 
die  Abbildung,  daß  ein  gewisser  Zusammenhang 
zwischen  Zugfestigkeit  und  Biegungsfestigkeit 
besteht,  wobei  allerdings  die  Ergebnisse  einiger 
Versuchsreihen,  speziell  der  Versuchsreihen  2, 
14  und  15,  als  Ausnahmen  betrachtet  werden 
müssen.  Die  weitere  Tatsache,  daß  mit  der 
Verringerung  des  Querschnitts  eines  Probestabes 
die  Biegungsfestigkeit  steigt,  ist  an  sich  nicht 


*  Die  Ursache  dieser  Krscheinung  nachzuweisen, 
muli  weiteren  Versuchen  vorbehalten  Meiben. 
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Tabelle  1. 
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neu.  Daß  jedoch  derart  große  Differenzen  wie 
z.  B.  bei  der  Versuchsreihe  12  in  die  Erschei- 
nung treten,  dürfte  nicht  allgemein  bekannt  sein. 
Die  Versuchsreihe  12  ergibt  eine  Zugfestigkeit 
von  18,8  kg,  die  Biegungsfestigkeit  des  Stabes 
30  X  30  (Guß  von  oben)  ist  26,21  kg;  der 
gleiche  Stab  ergibt  beim  Ouß  von  unten  eine 
Biegnngsfestigkeit  von  27,78  kg.  Die  Biegungs- 
festigkeit des  25  Millimeter  runden  Stabes  (Auf- 
lage 500  Millimeter)  betragt  beim  Guß  von 
oben  36,13  kg,  beim  Gnß  von  unten  40,81  kg. 
Der  10  Millimeter  runde  Stab  (200  Millimeter 
Auflage)  ergab  eine  Biegungsfestigkeit  von 
65,06  kg  pro  Quadratmillimeter;  und  das  sind 
alles  Resultate  von  Stäben,  welche,  wie  wieder- 
holt betont  wird,  gleichzeitig  aus  ein  und  der- 
selben Pfanne  gegossen  wurden.  Diese  Versuche 
führen  klar  und  deutlich  vor  Augen,  daß  die 
Vorschrift  einer  bestimmten  Biegungsfestigkeit 
ohne  Angabe  des  Stabquerschnitts  ein  Unding 
ist.  Ferner  fällt  schon  bei  oberflächlicher  Be- 
trachtung sowohl  der  Tabelle  1  als  auch  der 
Abbildung  1  die  Überlegenheit  des  runden  Stabes 
petfenhber  dem  quadratischen  Stab  auf,  eine 
Erscheinung,  auf  welche  ich  weiter  unten  zurück- 
kommen werde. 

Die  Analysen  der  verschiedenen  Versuchs- 
reihen zeigen  im  ganzen,  von  einigen  Ausnahmen 


abgesehen,  keine  großen  Differenzen,  wahrend 
die  Festigkeitsresultate,  zum  Teil  infolge  der 
verschiedenartig  vorgenommenen  Gattierung,  zum 
Teil  infolge  der  wechselnden  Schmelzmethoden, 
ganz  wesentlich  differieren,  wieder  einmal  ein 
Beweis  dafür,  daß  es  nicht  ohne  weiteres  mög- 
lich ist,  aus  der  Analyse  allein  einen  Schiuli 
auf  die  Qualität  des  Eisens  zu  ziehen. 

Die  Erscheinung,  daß  die  Biegungsfestigkeit 
des  Gußeisens  bei  gleichzeitig  aus  ein  und  der- 
selben Pfanne  gegossenen  Probestäben  mit  der 
Verringerung  des  Querschnitts  der  Probeitabe 
steigt,  was  in  der  Hauptsache  auf  die  raschere 
Abkühlung  der  Probestäbe  von  kleinerem  Quer- 
schnitt nnd  die  dadurch  verhinderte  Ausscheidm^ 
von  Graphit  zurückzuführen  ist,  veranlaßt«  mich, 
eine  weitere  Reihe  von  Versuchen  auszuführen, 
um  eine  ungefähre  Relation  zwischen  Querschnitt 
und  Biegefestigkeit  festzustellen. 

Die  in  der  Tabelle  2  und  in  der  Abbildung  2 
niedergelegten  Festigkeitsziffern  sind  das  Er- 
gebnis von  160  Probestaben,  von  denen  je  S 
in  den  sowohl  in  der  Tabelle  2  als  auch  auf 
der  Abbild.  2  dargestellten  Dimensionen  gleich- 
zeitig gegossen  wurden.  Der  Durchmesser  der 
Stäbe  schwankte  von  10  bis  45  mm  und  swar 
in  Zwischenräumen  von  je  5  mm.  Die  Stab- 
länge  bezw.  freie  Auflage  bei  Bestimmung  der 
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Hiegungsfestigkeit  war  das  20  fache  des  Stab- 
darchmessers.  Es  wurden  also  ans  einer 
Pfanne  gleichzeitig 


Stab  46  mm  Durchm.  für  900  mm  Auflag« 
»    40    „        „        „    800  n 
*    35    n        „        „   700  „ 
ii    30    „        m         „    600  „ 
>    26    _        „        _    500  n 


- 


1  Stab  20  mm  Durchm.  für  400  mm  Auflage 
1     .    15    n        n        *    300  „ 
1     ,    10    ,        -        „    200  „ 


Diese  Manipulation  wurde  mit  der  gleichen 
Gattiernng  20  mal  wiederholt,  so  daß,  wie  be- 
reits erwähnt,  1 60  Stabe  zur  Verfügung  standen. 
Die  Resultate  der  20  Versuchsreihen  sind 
folgende : 


Tabelle  2. 


25.79 

11,0 

26.10 

10,8 

2!»,43 

0,3 

29,97 

0,2 

31.48 

7.2 

28.25 

1 

5,2 

30,22 

4.1 

15,83 

3.3 

2 

27,54 

13,3 

25.59 

9.7 

27.82 

0.3 

20,34 

s.s 

2*  33 

7.0 

31,09 

5.7 

37.35 

4.1 

38.10 

2.4 

3 

2(5,80 

12,1 

25.62 

'•»,2 

20.72 

9.3 

28.28 

7.8 

30.78 

0,2 

20,39 

5,2 

31,51 

3,5 

43.19 

3,7 

4 

27,97.  12,6 

26,97 

10.5 

26,70 

7,3 

28,4s 

S,5 

33.00 

6,8 

33.10 

5,1 

35.50 

4.2 

10,50 

2.4 

5 

23,05 

11.9 

23,1 10 

10.S 

3J.30 

1  0,1 t 

32  10 

s,2 

23,00 

4.5 

31.05 

4,5 

38,48 

3.s 

37,8s 

2.r, 

6 

28.49 

12,4 

31,12 

11, r> 

30,22 

lo.2 

31 1, 1s 

7.5 

24*0 

4.6 

34.11 

5,3 

35,0m 

3.1 

7 

30.1» 

12.5 

30.69 

12.3 

20.SS 

lo.2 

33,72 

s.7 

'30.50 

0,1 

32.2t. 

4,3 

H 

31.42  13.8 
29,8«»!  13,5 

29350 

ll.s 

:  10,18 

8.H 

34.10 

0.0 

41,00 

2.0 
2.0 

9  1 

27,!  »5 

11,6 

2S  70 

9.1 

32.10 

87 

32.03 

7.3 

3t.oo 

5.0 

32.H2 

3,0 

4  4.27 

10 

31.42 

14.4 

27,  00 

1  1.5 

32.01 

1 1 .2 

3n,<t2 

S.n 

34,17 

7  S 

34.28 

5,0 

35.0  s 

4,3 

43.2s 

3  4 

11 

28.!  »3 

12,9 

26,2»» 

11.4 

29,4  s 

9.2 

33.82 

s.s 

30,78 

7.1 

30,02 

3.3 

13.01 

3.2 

12 

30.63 

13.9 

32,70 

10.5 

30.29 

3,4 

31.07 

5,5 

30.20 

4.0 

13 

23.35 

12.2 

28,87 

11.8 

30.0} 

0.1 

2s.sl 

7.s 

30,01 

0.8 

32,75 

4,0 

3l,w> 

3.0 

14 

27.33 

11.8 

28, 3s 

10.2 

2S.50 

lH.lt 

31  03 

s.7 

:3-1.21 

7.1 

34.37 

5,6 

31.13 

3.3 

15 

26.30 

13.9 

28.11 

11.9 

29.  IS 

in.r, 

:in.75 

s,7 

20,25 

0.3 

40.74 

2.0 

lö 

20,17 

14.!» 
15,7 

31,18 

34.01t 

5,0 

0,8 

38,  H 

1,5 

44.04 

3.2 

Ii 

29,31 

27.37 

11.2 

21,50 

5.5 

20/U 

s,0 

27>5 

ö:o 

32.04 

•14,61 

2.9 

27.2» 

13,5 

20.17 

0.5 

27.15 

7.3 

32.22 

0.0 

32.01 

5,5 

41,48 

2.H 

19 

30,10 

17,3 

29,00 

11,8 

27,00 

0,5 

25.13 

0.7 

30.  AS 

0,7 

31,35 

1,5 

33.95 

4.2 

47.25 

3,3 

20  | 

28,79 

14,5 

28,01 

12.0 

25,34 

s,o 

25.52 

7.0 

32,<i0 

7.2 

33,30 

5,0 

OS.hi 

4,5 

43,34 

2.8 

-  '1.27,97 

28,7* 

-  J  '-"'^ 

- 

MJ4 

S'ji  - 1 

)">.;','> 

4w:> 

Aas  den  20  Prüfangsergebnissen  jeder  ein-  j 
zelnen  Stabreihe  wurde  der  Durchschnitt  er- 
mittelt and  diese  durchschnittlichen  Festigkeit«-  ! 
Ziffern  über  den  auf  der  Abbildung  2  skizzierten  j 
Probestäben  aufgetragen.    Man  sieht  nun,  daß 
mit  Ausnahme  der  ersten  Stabreihe  von  links 
(45  mm  Durchmesser),  welche  gegenüber  der 
40  mm  Stabreihe  eine  um  ein  geringes  höhere 
Festigkeit  aufweist,  die  Biegungsfestigkeit  durch- 
wegs mit  der  Verringerung  des  Stabqnerschnitts 
steigt.    Nach  den  vorliegenden  Ergebnissen  zu 
schließen,   scheinen   ferner   Stäbe   von  einem 
Durchmesser  über  35  mm   annähernd  gleiche 
Resultate  zu  geben,  worüber  noch  weitere  Ver- 
suche anzustellen  wären. 

Wie  schon  oben  gesagt,  legen  die  in  der 
Tabelle  1  und  der  Abbildung  1  wiedergegebenen 
Versuche  die  Vermutung  nahe,  daß  bei  gleichem 
Querschnitt  (gemeint  ist  in  Beziehung  auf  die 


Größe  der  Flächen,  nicht  aber  in  Beziehung 
anf  die  Form)  der  Stab  von  rundem  Querschnitt 
eine  höhere  Festigkeit  ergibt,  als  der  quadra- 
tische Stab.  Ungleichmäßige  Erstarrungsverhält- 
nisse beim  quadratischen  Stab  und  die  dadurch 
bedingte,  speziell  bezüglich  des  Graphits  und 
gebundenen  Kohlenstoffs  verschiedenartige  che- 
mische Zusammensetzung  an  den  verschiedenen 
Stellen  des  Querschnitts  üben  auf  das  Prüfungs- 
ergebnis keinen  günstigen  Einfluß  aus.  Wahrend 
der  runde  Stab  in  seinem  ganzen  Umfang  gleich- 
mäßig erstarrt  und  die  Abkühlung  nach  innen 
gleichmäßig  fortschreitet,  erstarrt  der  quadratische 
Stab  zunächst  an  den  vier  Kanten,  und  erst  im 
weiteren  Verlauf  des  Erstarrungsprozesses  gehen 
die  übrigen  Teile  der  Oberflache  bezw.  des 
Querschnitts  allmählich  ans  dem  flüssigen  in 
den  festen  Znstand  über.  Nicht  nur,  daß  in 
dem  quadratischen  Stab  durch  diese  ungleich- 
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mäßige  Abkühlung  Spannung  entsteht,  sondern 
es  weist  auch  der  Querschnitt  des  Stabes  an 
seinen  verschiedenen  Stellen  eine  verschieden- 
artige chemische  Zusammensetzung  auf;  schon 
durch  den  bloßen  Augenschein  kann  man  sich 
von  der  Tatsache  überzeugen,  daß  an  den 
Kanten  des  quadratischen  Stabes  eine  geringere 
Graphitausscheidung  stattfindet.  Einen  nicht  zu 
unterschätzenden  Einfluß  auf  das  Prflfungs- 
ergebnis  der  quadratischen  Stäbe  hat  aber  auch 
der  Umstand,  daß  solche  Stäbe  sehr  selten 
genau  gerade  sind;  sie  sind  vielmehr  gewöhn- 
lich windschief  und  daher  schon  im  ersten 
Moment  des  Biegungsversuches  durch  das  Ein- 
pressen des  Stabes  in  die  gerade  Lage  ungünstig 
beansprucht.  Bei  Erwägung  all  dieser  Momente 
werden  die  bei  dem  folgenden  Versuch  erzielten 
Resultate  keineswegs  überraschen.  Bei  dem 
im  nachstehenden  beschriebenen  Versuch  kamen 


j  außer  den  bei  dem  vorhergegangenen  Versuch 
verwendeten  acht  runden  Slabmodellen  noch 
acht  quadratische  Stabmodelle  zur  Anwendung, 
welch  letztere  in  der  Weise  hergestellt  wurden, 
daß  je  ein  quadratischer  Stab  mit  einem  runden 
Stab  in  Beziehung  auf  die  Größe  des  Quer- 
schnitts übereinstimmte.  Die  Seite  des  einem 
runden  Stab  entsprechenden  quadratischen  Stabes 
wurde  berechnet  als  tV%,  wobei  r  den  halben 
Durchmesser  des  korrespondierenden  runden 
Stabes  vorstellt.  Jedes  dieser  8  runden  and 
8  quadratischen  .Stabmodelle  wurde  4  mal  ein- 
geformt und  sämtliche  64  Stäbe  wurden  gleich- 

;  zeitig  aus  ein  und  derselben  Pfanne  zum 

,  Abguß  gebracht.  Alle  Stäbe  wurden  auf  ihre 
Biegungsfestigkeit  untersucht  und  ans  je  4  Stäben 
gleicher  Dimension  die  durchschnittliche  Festig- 

1  keit  ermittelt.    Die  folgende  Tabelle  3  zeigt 

;  die  erhaltenen  Resultate: 


Tabelle  8. 
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Die  für  jede  einzelne  Stabsorte  ermittelte 
durchschnittliche  Festigkeit  wurde  auf  der  Abbil- 
dung 3  über  den  dort  skizzierten  Querschnitten, 
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Abbildung  3.  Biegungsfrstigkeit. 

und  zwar  die  Resultate  der  korrespondierenden 
quadratischen  und  runden  Stäbe  immer  zusam- 
men auf  einer  Ordinate,  aufgetragen.  Durch 


Verbindung  der  durch  Auftragnng  der  Festig- 
keitszahlen erhaltenen  gleichartigen  Punkte  ent- 
steht die  Fcstigkeitsknrve  der  quadratischen 
Stäbe  nnd  die  Festigkeiukurve  der  rnnden 
Stabe.  Die  beiden  Kurven  veranschaulichen  die 
Überlegenheit  des  runden  Stabes  in  einer  Weise, 
daß  ein  weiterer  Kommentar  zu  diesem  Schau- 
bild überflüssig  erscheint. 

Das  Ergebnis  der  oben  beschriebenen  Ver- 
suche sei  in  folgenden  Sätzen  kurz  zusammen- 
gefaßt: 

1.  Die  Probestäbe  sind  in  ungeteilten  Kasten 
ohne  Gnßnaht  herzustellen. 

2.  Die  Probestäbe  sind  von  unten  zu  gießen. 

3.  Bei  Vorschrift  einer  bestimmten  Biegungs- 
festigkeit ist  der  Querschnitt  bezw.  die 
Stärke  des  Stabes  gleichfalls  vorzuschreiben, 
wobei  die  Stärke  d»s  Probestabes  möglichst 
der  Stärke  des  Gußstücks,  das  untersucht 
werden  soll,  anzupassen  ist. 

4.  Den  Probestäbeu  ist  ein  kreisrunder  Quer- 
schnitt zu  geben. 

Mülheim- Ruhr.  P.  Heuteh. 


Dulf- Generatoranlagen  fllr  Schmelz-  und  Kraftgaserzeugung. 

Von  Hütteningenieur  Hugo  Brauns. 


Von  den  vielen  Gl  oß-Generatorkonstruktionen, 
welche  sowohl  die  Herstellung  von  Gasen  für 
Schmelz-  und  Wärmöfen,  als  auch  die  Lieferung 
von  Kraftgaa  bezwecken,  dürfte  die  von 
E.  L.  Duff  in  Liverpool  gewählte  Anord- 
nung mit  Gewinnung  von  Ammoninmsulfat  wäh- 
rend desselben  Betriebsprozesses  die  weitaus 
größte  Verbreitung  gefanden  haben.  Die  erste 
Anlage  dieser  Art  wurde  schon  im  Jahre  1893 
anf  den  Werken  der  United-Alkali-Gesellschaft 
in  Fleetwood  errichtet;  die  im  Laufe  der  Jahre 
gemachten  Erfahrungen  haben  zu  Verbesserungen 
geführt,  welche  heute  auch  die  Verarbeitung 
minderwertiger  Kohlen  ermöglichen,  welche  in 
andern  Gaserzeugern  nicht  verwendet  werden 
können  und  welche  die  Schwierigkeiten,  die 
iarch  Zusammenbacken  beim  Gaserzeugungs- 
betrieb anftreten,  bedeutend  verringern. 

Der  Duff  -  Generator  gestattet  die  Ver- 
wendung jeder  Art  von  Feinkohlen,  auch  bitumi- 
nöser Kleinkohlen,  und  von  Stückkohlen  mit 
einem  Aschengehalt  von  10  bis  24  °/o.  Die 
Ausbeute  an  Ammoniumsulfat  beträgt  je  nach 
Beschaffenheit  der  Kohlen  35  bis  50  kg  für  die 
Tonne  vergaster  Kohle;  englische  Kohlen  mit 


etwa  1,25  */•  Stickstoff  lieferten  etwa  40  bis 
45  kg.  Diese  Vorteile  wurden  bald  allseitig 
anerkannt,  so  daß  heute  das  Duffsche  System 
eine  große  Verbreitung  bei  den  bedeutendsten 
Eisen-  und  Stahlwerken ,  in  der  Glasindustrie, 
bei  elektrischen  Zentralen  usw.  in  England  und 
in  Amerika  gefunden  hat. 

Die  bisher  größten  Anlagen  dieser  Art  be- 
finden sich  auf  den  Werken  der  Firma  Armstrong 
in  Manchester  und  auf  den  Parkhead-Stahlwerken 
in  Glasgow.  Jede  dieser  Anlagen  vergast  arbeits- 
täglich  in  zehn  Schächten  200 1  Kohlen  und 
liefert  das  Gas  für  die  Schmelz-  und  Wärmöfen, 
wie  auch  für  Gaskraftmaschinen  von  500  bis 
1000  Pferdestärken.  Die  verwendeten  Gas- 
erzeuger sind  Schachtgeneratoren*  mit  Wasser- 
abBchluß  entsprechend  Abbildung  1,  etwa  4  bis 
4,5  m  im  Durchmesser  bei  etwa  H,5  m  Höhe, 
welche  an  Stelle  der  gewöhnlichen  Roststab- 
anordnung mit  einem  quer  durch  den  Schacht 
gehenden  Doppelschrägrost  mit  Rüttelvorrichtung 
versehen  sind.  Die  Beschickung  derselben  er- 
folgt auf  maschinellem  Wege.    Die  Entfernung 
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Um  eine  möglichst  große 
Oberflache  zu  erhalten,  ist 
er  mit  säurebeständigem 
Gitterwerk  ausgesetzt.  Das 
Gas  tritt  nun,  indem  es  dnrch 
diesen  Turm  zieht,  mit  dem 
auf  dem  Gitterwerk  herab- 
rieselnden, etwa  4°/o  Schwe- 
felsäure enthaltenden  Was- 
ser in  Berührung  und  gibt 
das  in  ihm  enthaltene  Am- 
moniak ab.  Von  Zeit  zu 
Zeit  wird  ein  Teil  der  sich 
sammelnden  Lösung  abge- 
lassen und  in  den  vor  dem 
Turme  liegenden  Kesseln 
eingedampft.  Nach  Angabe 
des  Hrn.  Du  ff  werden  etwa 
90  bis  95°/o  des  in  den 
Gasen  enthaltenen  Ammo- 
niaks im  Ammoniumsulfat 
gewonnen  und  liefern  etwa 
24  Tonnen  Staubkohlen  bei 
einem  Stickstoffgebalt  von 
der  Asche  wird  ohne  Unterbrechung  dos  Betriebes     etwa    1,25%    eine   Tonne  Ammoniumsulfat. 


Abbildung  1.    Duff- Generator. 


alle  12  Stnnden  vorgenommen. 

Das  mit  etwa  500 0  C.  aus  dem  Generator 
austretende  Gas  wird  zunächst  in  einen  unmittel- 
bar mit  demselben  verbundenen  eiser- 
nen Winderhitzer  geleitet,  ähnlich 
den  früher  bei  Hochöfen  verwen- 
deten sogenannten  Pistolenappara- 
ten, nur  mit  dem  Unterschied,  daß 
hier  das  Gas  durch  die  Rohre  zieht 
und  die  zn  erwärmende  Luft  nnd  der 
derselben  zugesetzte  Dampf  durch 
den  die  Rohre  umgebenden  Raum 
der  Kammer  (Abbildung  2).  Jedem 
Generator  ist  ein  solcher  Erhitzer 
vorgebaut,  den  das  Gas  in  mehr- 
facher Apparatlänge  durchzieht.  Luft 
und  Dampf  werden  auf  diese  Weise 
vorgewärmt  dem  Generator  zugeführt. 
Die  Gasleitungsrohre  dieser  Vorwär- 
mer sind  am  untern  Ende  mit  Staub- 
sammlern versehen ,  welche  ohne 
Unterbrechung  des  Betriebes  entleert 
werden  können.  Aus  diesen  Vor- 
wärmern tritt  das  Gas  in  eine,  für 
alle  Generatoren  gemeinsame  Gas- 
leitung ein  und  wird  von  dieser  in 
Waschapparate  geführt,  in  denen 
sich  der  Staub  und  ein  Teil  des 
Teeres  absetzt.  Die  Temperatur  des 
Gases  fällt  hier  bis  auf  etwa  85 
bis  90°  C.  Mit  dieser  tritt  es  nun 
in  den  Ammoniak-Entziehnngsapparat 
ein.  Derselbe  hat  die  Form  eines 
quadratischen  Turmes,  dessen  Innen- 
wände mit  Bleiplatten  bekleidet  sind. 


Soll  das  Gas  zu  Schmelz-  oder  Wärmezwecken 
verwendet  werden,  so  wird  es  nach  Verlassen 
des  Turmes  direkt  zu  den  Öfen  geleitet.  Bei 


SaureCurm. 


Abbildung  2.    Dnff-  On neratoranlage. 

,<  =  Generatoren.    H  —  Wlnderhlticr.    C  =  W  aacher.  P 
¥  -  Küblturtn.     ¥  —  Watteralihlturm.     G  —  Ventilatoren  oder  Biewer 
//  -  WaMerpumpen.    J  -  Häarepnmp«.    A'=  Teerabichelder     /.  =  Siore- 
.V  -  Wa*»erb«hilter.     .V  =  Leltnn«-  nach  dtn  Öf.B.     O  a 
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der  Verwendung  in  Gaskraftmaschinen  durchzieht 
es  zunächst  noch  einen  Wasch-  und  Kühltnrm 
nnd  dann  kleine  Sägeraehlscrubber.  Die  Tem- 
peratur des  Gases  beträgt  beim  Austritt  aus 
dem  Ammoniakentziehnngsturme  etwa  60°  C, 
beim  Austritt  aus  dem  Wasch-  und  Kühltnrm 
etwa  45°  C.  Das  Wasser,  welches  zur  Küh- 
lung und  Reinigung  in  den  Waschapparaten  ver- 
braucht wurde,  wird  durch  Pumpen  in  einen 
weiteren,  mit  dem  Ventilator  verbundenen  Turm 
gehoben,  in  dem  es  zwecks  Abkühlung  zur 
Wiederverwendung  auf  Holzetagen  herabrieselt. 
Die  für  die  Generatoren  bestimmte  Druckluft 
wird,  bevor  sie  in  den  Winderhitzer  eintritt, 
ebenfalls  durch   diesen  Turm  dem  Wasser  ent- 


Kohlen  gewonnen  werden,  302,40  —  250  gleich 
52,40  •  H  kosten  würden. 

Die  Zusammensetzung  der  Gase  beim  Aus- 
tritt ans  dem  Ammoniakentziehungstnrme  betrug 
im  Durchschnitt : 

16  »/•  CO.  12»/.  CO  23°/oH  2°/o  CH«  48»/»  N 

Der  kalorimetrische  Wert  dieses  Gases  be- 
trägt : 

CO     ...  120  X  1,2512  X  2,400  =  350,340  Kai. 
H      ...  280  X  0,0896  X  29,633  =  610,676  „ 
CH«   .  .  .    20  X  0,7155  X  12,000  -=  171,720  „ 
1  cbm  enthält  an  nutzbarer  Wanne  also :  1 142,7  Kai. 

Da  dieses  Gas  mit  etwa  60°  C.  den  Am- 
moniakentziehungBtnrm  verläßt,  so  muri,  falls 
sein  Wert  zur  weiteren  Verwendung  in  Schtnelz- 


Abbildnng  8.    Puff-  Generatoranlage  W.ü.  Armstrong -Manchester. 


fegengetrieben  nnd  kühlt  dasselbe,  sich  selbst 
erwärmend  und  Feuchtigkeit  aufnehmend,  ab. 

Bei  einer  Kohle  mit  einem  Stickstoffgehalt 
von  etwa  1.25  %  sind  nach  den  bei  im  Betriebe 
befindlichen  Anlagen  gemachten  Erfahrungen 
Jm  Tonne  verkäufliches  Ammoniumsulfat  für  die 
Tonne  Kohle  zu  erwarten  und  stellen  sich  die 
Unkosten  für  die  Vergasung  nnd  Gewinnung  des 
Ammoniumsulfats  bei  diesen  Anlagen  auf  etwa 
'*M -A  f.  d.  Tonne  vergaster  Kohlen.  Bei 
Annahme  eines  Kohlenpreises  von  10  H  für  die 
Tonne  loco  Hütte  würden  sich  demnach  die 
Eutstehungskosten  für  das  Ammoniumsulfat  auf 
302,40  Jf  f.  d.  Tonne  stellen.  Diesen  Ent- 
stehungskosten steht  ein  Verkaufswert  von  gegen- 
wärtig etwa  250  J(  f.  d.  Tonne  loco  Hütte 
gegenüber,  so  daß  die  Heiz-  und  Kraftgase, 
welche  aus  den  für  die  Gewinnung  von  einer 
Tonne  Ammoniumsulfat  notwendigen  24  Tonnen 


oder  in  Wärmöfen  mit  dem  des  gewöhnlichen 
Gases  einer  guten,  modernen  Groß-Generator- 
anlago  verglichen  werden  soll,  die  Wärmemenge 
in  Abzug  gebracht  werden,  welche  für  seine 
Wiedererwärmung  auf  500°  etwa  erforder- 
lich ist. 

CO,  .  .  .  150  X  1,9863  =  294,945  g 
CO  .  .  .  120X1,2512  =  150,144  g 
H  .  .  .  .  230  X  0,0896  =  20,608  g 
CH«  .  .  .  20  X0,7155=  14,310  g 
N  .  .  .  .  480  .<  1,2552  =  602,496  g 

W:  500  —  60  (0,2949  ,<  0,2164  +  0,1501  X  0,248  + 
0,0206  a  8,409  +  0,0143  X  0,543  +  0,6025  X  0,244). 
\V  :  143,44  Kalorien. 

1  cbm  bedarf  demnach  etwa  143,4  Kalorien, 
so  daß  eine  nutzbare  Wärme  im  Vergleich  zu  dem 
direkt  von  den  Generatoren  entnommenen  Gase 
von  etwa  999  Kalorien  für  die  Weiterverwendung 
zu  obigen  Zwecken  verbleibt.  Das  Gas  der  von 
mir  im  Jahre  1891  erbauten,  modernen  Schacht- 
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Generatoranlage  der  Dortmunder  Union  ergab 
während  einer  BeobachtungBwoche  im  Oktober 
1902  bei  Vergasung  von  Generatorkohlen  des 
Schachtes  I  der  Zeche  Dorstfeld  von  folgender 
Zusammensetzung:  IS  %  Asche,  3,9  %  Wasser, 
0,25  %  S,  69,2  %  C,  1,55  %  N,  3  °/o  H, 
•1,1  %  0  nachstehende  Analyse: 
44/o  CO,,  0,5»/»  0,  22°/o  CO,  17,3     H,  2%  CiH«.  - 


Beim  Generatorbetriebe  nach  Duff,  wie  der- 
selbe auf  den  Parkhead-  und  auf  den  Armstrong- 
Werken  jetzt  durchgeführt  wird,  würden  sich 
diese  910  cbm  Gas  bei  gleichem  Kohlenpreise 
auf  0,57  -M  stellen  und  beim  Vergleich  mit  nor- 
malem Groß-Generatorgas,  d.  h.  unter  Berück- 
sichtigung der  verschiedenen  Werte  der  Gase 
nach  obiger  Rechnung,  auf  1,36  X  0«57  *S  gleich 


Abbildung  4.    DufF- Generatoranlage  \V.  S.  Armstrong- Manchester. 


1  cbm  dieses  Gases  enthält  an  nutzbarer  Wärme : 

CO    .  .  220X  1,2512  X  2,400  =  617,488  Kai. 
H  .  .  .   173  X  0,0696  X  29,633  =  459,311  „ 
CiH  4   .     20  X  1,26178  X  11,168  =  279,590  „ 

1356.334  Kai. 

Das  Verhältnis  der  Werto  dieser  beiden  Gase 
für  Schmelz-  und  Wärmezwecke  beträgt  also 
etwa  999:  1356,  oder  1  :  1,35  bis  1,36. 

Da  nun  je  nach  Qualität  der  Kohlen  1  kg  der- 
selben 3  bis  4  cbm  Gas  liefert,  so  kosten  1000  cbm 
(ias  für  weitere  Verwendung,  in  Duff-Gencrator- 

62,4  X  1000 
tfi  ■  24  000 

Eine  Tonne  Stahl  erfordert  beim  normalen 
Herdschmelzverfahren  etwa  260  kg  Kohlen,  ent- 
sprechend etwa  910  cbm  Gas,  welche  wieder  bei 
Annahme  eines  Kohlenpreises  vou  10*41  2,60  <JL 
kosten  würden. 


anlagen  hergestellt : 


=  0,624  H 


0,775  J(,  und  würde  sich  das  Resultat  beider 
Betriebe  erst  dann  gleichstellen,  wenn  der  Ver- 
kaufswert  des  Ammoniumsulfats  etwa  auf  126<jl 
f.  d.  Tonne  fallen  würde.  Es  bliebe  aber  auch 
dann  noch  immer  der  Umstand  zu  berücksichti- 
gen, daß  für  den  normalen  Groß-Generatorbetrieb 
eine  im  Preise  höher  stehende  Kohle  verwendet 
werden  muß,  als  bei  Duffschen  Anlagen,  was 
bei  obigem  Vergleich  ganz  aulter  acht  gelassen 
wurde.  Der  notwendige  Gasverbrauch  eines 
Gases  obiger  Zusammensetzung  beträgt  bei  Groß- 
Gasmotoren  f.  d.  Pferdekraft  und  Stnnde  etwa 
2,5  cbm  und  stellt  sich  daher  eine  Pferdestarken- 
Stunde  in  bezug  auf  den  Gasverbrauch  auf  etwa 
0,156^. 

Die  Anlage  von  Generatoren  mit  GewinnuD* 
von  Ammoniumsulfat  lohnt  sich  jedoch  nur  bei 
einem  Kohlenverbrauch  von  etwa  40  Tonnen  ab 
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in  24  Stunden,  da  bei  geringeren  Mengen  die  Gas  wird  auf  diesen  Werken,  wie  schon  er- 
Kosten der  für  die  Ammoniuinsulfatgewinnung  wähnt,  sowohl  für  Stahl-Herdschnielzöfen  wie 
erforderlichen  Apparate  zu  hoch  werden.  Die-  für  Öfen  zum  Warmen  der  Panzerplatten  usw. 
selben  steigen  nicht  im  Verhältnis  der  vergasten  als  auch  für  Gaskraftmaschinen  verwendet. 


Abbildung  5.    Puff- Generatoranlage  der  United  -  Alkali  -  Gesellschaft  in  Fleetwood. 


Kohlenmengen ;  ein  Ammoniakentziehungsturm  ge- 
nügt für  das  von  10  bis  12  Generatorschächten 
erzeugte  Gas.  Die  Ersparnisse,  welche  durch 
die  Anlage  auf  den  bekannten  Werken  Arm- 
strong, Withworth  &  Co.  festgestellt  wurden, 
sollen,  wie  man  mir  mitteilte,  derart  bedeutend 
gewesen  sein,  dali  die  Firma  die  erste  Anlage 
schon  jetzt  um  vier  Schächte  erweitert.  Das 


Die  Abbildung  3  zeigt  die  Vorderansicht  des 
ersten  Teiles  dieser  Anlage  im  Bau.  Von  den 
Generatoren  ist  nur  der  obere  Teil  zu  sehen. 
Der  grolle  viereckige  Turm  rechts  ist  der  Am- 
moniakentziehungsturm. Abbildung  4  zeigt  die 
Anlage  von  der  Seite  gesehen,  die  im  Ban  be- 
findliche Erweiterung  derselben  im  Vordergründe. 
Abbildung  5  zeigt  eine  Anlage  der  United-Alkali- 
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Gesellschaft  in  Fleetwood,  für  eine  Kohlenmenge 
von  100  Tonnen  täglich.  Recht*  anf  dem  Bilde 
befindet  sich  der  Hebeapparat,  welcher  die  Kohlen 
in  die  über  den  Generatoren  angeordneten  Trich- 
ter bringt.  Das  links  vom  Generator  sichtbare 
Rohr  führt  das  Gas  in  den  rechteckig  gebauten 
Winderhitzer.  Von  diesem  führt  das  unten 
liegende  große  Gasrohr  in  den  Wasch apparat. 
Links  hinter  dem  Ammoniakentziehungsturm  be- 
findet sich  der  Waschturm.  Der  dritte  Turm  ist 
der  erwähnte  Wasserkühlturin.  Alle  in  England 
bis  heute  errichteten  Anlagen  vergasen  nach 
Angabe  des  Hrn.  Duff  etwa  234  000  Tonnen 
Kohlen  jährlich. 

Eine  der  interessantesten  Anlagen  befindet 
sich  gegenwärtig  in  Spanien  im  Bau.  Dieselbe 
soll  das  Gas  zum  Betriebe  der  etwa  10  000 
Pferdestärken  umfassenden  elektrischen  Zentrale 
der  Stadt  Madrid  liefern. 


Wenn  die  Flnßeisendarstellung  in  Deutschland 
zunächst  auch  noch  durch  das  Thoinasverfahren 
beherrscht  wird,  und  ein  Bedürfnis  für  ein  neues 
Verfahren  nicht  vorzuliegen  scheint,  so  kann  die 
Zukunft  hierin  eine  Änderung  bringen.  Die  be- 
achtenswerten Fortschritte,  welche  das  Talbot- 
Hordschmelzverfahren  mit  seinen  200-Tonnen- 
Öfen  im  Laufe  des  letzten  Jahres  in  England 
und  in  Amerika  gemacht  hat,  wo  dasselbe  be- 
reits anfängt,  mit  dem  Bessemerprozeß  in  Wett- 
bewerb zu  treten,  zwingen  auch  uns,  die  Ent- 
wicklung des  HerdschmelzverfahrenB  aufmerksam 
zu  verfolgen,  um  so  mehr,  wenn  die  Kosten  für  die 
Generatorgase  sich  durch  Anlagen  wie  die  Duff- 
schen  derart  verringern  lassen,  daß  sich  der  Kohlen- 
preis f.  d.  Tonne  Stahl  nach  Abzug  des  ans  dem 
Ammoniumsulfat  erhaltenen  Gewinnes  auf  0,78  -A 
stellt  und  die  Verwendung  bisher  für  den  Gene- 
ratorbetrieb ungeeigneter  Kohlen  möglich  wird. 


Ein  neues  Verfahren  zum  Verdichten  von  Stahl  blocken 

in  flüssigem  Zustande. 

Von  Julius  Riemer. 


Alle  Körper  ziehen  sich  bei  Temperatur-  bildet.    Da  ferner  das  Füllen  jeder  Form  eine 

Verminderung  zusammen ;  ganz  besonders  stark  gewisse  Zeit  erfordert  und  von  unten  nach  oben 

ist   diese   Ziisammenziehung,   in   der   Technik  fortschreitet,  so  findet  auch  der  Erstarrnngsvor- 

„Schwinden"  genannt,  beim  Übergang  des  Me-  gang  gleichzeitig  von  unten  nach  oben  statt. 


Abbildung  l.  Abbildung  2  und  8, 


talls  aus  dem  flüssigen  in  den  festen  Aggregat-  I  Wenn  man  also  eine  Form  ganz  mit  flüssigem 

zustand.     Da  die  Abkühlung  bei  allen  Guß-  Material  gefüllt  bat,  so  muß  beim  Erstarren, 

stücken  von  außen  nach  innen  vor  sich  geht,  welches  nach  obiger  Darstellung  als   eine  an 

so  findet  auch  der  Übergang  in  den  festen  Zu-  allen  Formwänden  von  außen  nach  innen  und 

stand  von  außen  nach  innen  statt,  indem  sich  von  unten  nach  oben  fortschreitende  Krusten- 

an  den  Formwänden  zuerst  eine  feste  Kruste  bildung  zu  betrachten  ist,  bald  der  Moment  ein- 
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treten,  wo  infolge  der  Schwindung,  also  Volumen- 
vermindarnng ,  das  in  die  Form  eingebrachte 
Material  den  ursprünglichen  Raum  nicht  mehr 
ausfüllen  kann,  nnd  mnß  dann  naturnotwendig 
ein  Hohlraum  entstehen. 

In  dem  Langen  schnitt  eines  in  der  Form 
Stahlblockes  (Abbildung  1)  ist 


Abbildung  (5. 


Abbildung  4.    Schnitt  E  -  F. 


Abbildung  5.    Schnitt  G  —  H. 

*ocht  worden,  durch  stufenweise  eingezeichnete 
Linien  das  allmähliche  Erstarren  eines  solchen 
Blockes  darzustellen.  Der  schraffierte  Qucr- 
«chnitt  stellt  den  zuletzt  verbleibenden  Hohl- 
raum, in  der  deutschen  Technik  allgemein 
-Lunker*  genannt,  dar.  Die  Gestalt  des  Lun- 
ken ist  in  der  Regel  nicht  so  glatt,  wie  ge- 
xeichnet,  sondern  durch  KriBtallisationserschei- 
und  Gaaausacheidungen  mannigfach  be- 


einflußt und  verzerrt.  Da  die  Schwindung  allen 
Materialien  mehr  oder  weniger  eigen  ist,  so 
liegt  es  auf  der  Hand,  daß  es  ohne  besondere 
Vorsorge  überhaupt  unmöglich  ist,  ein  dichtes 
lunkerfreies  Gnßstück  herzustellen. 

Bei  einigen  Materialien,  die  als  Mischungen 
verschiedener  Grundstoffe  zu  betrachten  sind, 
z.  B.  dem  Gußeisen,  kommt  dem  Gießer  eine 
besondere  Eigenschaft,  das  sogenannte  Treiben, 
beim  Erstarren  zu  Hilfe,  welche  auf  einer  Ura- 
lagerung  der  einzelnen  Grundstoffe  bezw.  beim 


Abbildung  7.   Schnitt  A  —  B  —  C  -  D. 


Abbildung  8. 

Gußeisen  auf  der  Graphitausscheidung  beruht. 
Bei  besonders  grapbitreichem  Gußeisen  tritt 
diese  Erscheinung  so  stark  auf,  daß  man  anch 
größere  Stücke  ohne  besondere  Vorsichtsmaß- 
regeln dicht  gießen  kann.  Bei  den  meist  ge- 
bräuchlichen Eisenmischnngen  und  ganz  beson- 
ders beim  Stahlguß  mit  seinem  starken  Schwin- 
dungskoeffizienten  muß  der  Gießer  aber,  wenn 
er  ein  dichtes  Gußstück  herstellen  will,  zu  be- 
sonderen Maßregeln  seine  Zuflucht  nehmen.  Das 
gebräuchlichste  und  wirksamste  Mittel  ist  der 
sogenannte  verlorene  Kopf,  d.  h.  ein  Teil  des 
Gußstückes,  welcher  später  entfernt  wird,  und 
der  so  gestaltet  und  angebracht  wird,  daß  er 
am  längsten  flüssig  bleibt,  also  zuletzt  erstarrt. 
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Dieser  Teil  der  Form  bildet  also  ein  Reservoir 
mit  flüssigem  Material,  welches  die  dnrch  das 
Schwinden  in  dem  eigentlichen  Gebraacbsstücke 
entstehenden  Bedürfnisse  an  Nachlieferung  von 
flüssigem  Material  zu  befriedigen  hat,  nnd  in 
welches  sich  der  naturnotwendig  in  der  GeBamt- 
form  entstehende  Hohlraum  bei  richtiger  Anord- 
nung zurückziehen  muß.  Nach  der  Abkühlung 
wird  der  Hohlraum  mit  dem  Kopf  entfernt,  und 
das  Resultat  ist  ein  tadelloses  Gußstück.  Lei- 
der ist  das  Mittel  etwas  kostspielig,  da  man  in 


so  auch  bei  den  einfachen  Blöcken  mit  der  An- 
wendung eines  besonderen  verlorenen  Kopfes 
einen  dichten  Block  erzielen  kann,  ist  ja  doch 
der  obere,  den  Lunker  enthaltende  Teil  nicht« 
weiter  wie  der  verlorene  Kopf  für  den  unteren, 
gesunden  Teil  deB  Blockes.  Leider  ist  aber 
hier  dieses  Mittel  noch  ungleich  kostspieliger 
als  beim  Formgußstück,  da  dieses  einen  bedea- 
tend  höheren  Wert  bei  gleichem  Gewicht  hat, 
als  der  Block,  also  anch  eine  Belastung  eher 
vertragen  kann,  weil  sie  verhältnismäßig  nicht 


der  Eisengießerei,  besonders  bei  festeren  Eisen- 
mischungen, die  stärker  schwinden,  z.  B.  für 
Dampfzylinder,  Schachtringe  usw.,  dem  ver- 
lorenen Kopf  oft  ein  Gewicht  von  15  bis  30  % 
vom  Gewicht  des  Gebrauchsstückes  geben  muh, 
wenn  er  seinen  Zweck  sicher  erfüllen  soll.  Beim 
Stahlguß  sind  dio  Fälle  nicht  Belten,  wo  der 
oder  die  Köpfe  50  °/°  una*  Sar  noch  mehr  vom 
Stöckgewicht  betragen  müssen. 

Nach  dieser  Abschweifung,  die  mir  aber  zum 
besseren  Verständnis  erforderlich  schien,  kehre 
ich  wieder  zu  meinem  eigentlichen  Thema,  der 
Herstellung  lunkerfreier  Blöcke,  zurück.  Es  ist 
ganz  natürlich  und  selbstverständlich,  daß  man 
ebenso  wie  bei  der  Herstellung  von  Formstücken, 


so  hoch  steigt,  wie  bei  dem  billigeren  Block. 
An  dieser  Stelle  kann  vielleicht  am  besten 
die  wirtschaftliche  Seite  der  Sache  gleich  eine 
Beleuchtung  erfahren,  und  nehme  ich  dafür  als 
Unterlage  einmal  die  Herstellung  von  SiemenB- 
Martinstahl  -  Schmiedeblöcken.  In  normalen 
Zeiten  kosten  solche  Blöcke  hier  in  Deutschland 
80  bis  90  %M)  während  der  Schrott,  also  anch 
die  Abfälle  bezüglich  verlorene  Köpfe,  gleich- 
zeitig 50  bis  60  tJi  kosten ;  dadurch,  daß  man 
also  mehr  oder  weniger  Blockmaterial  in  den 
Schrott  bringt,  entwertet  man  dasselbe  nm  die 
Differenz  von  obigen  Preisen,  also  nm  rund 
30  i(  f.  d.  Tonne.  Da  man  nun  in  guten 
Schmieden  bei  größeren  Blöcken  mit  30  bis  40  '/i 
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Kopfverlast  des  Lunkers  wegen  rechnet  and, 
wenn  der  Lanker  vermieden  werden  könnte,  gut 
mit  5  bis  10  °/o  Kopfverlust  auskommen  würde, 
so  könnte  dieser  Verlast  um  25  bis  30  °/o  ver- 
mindert werden.  Durch  ein  Verfahren,  welches 
mit  Sicherheit  den  Lunker  vermeidet  bezw.  auf 
ein  bestimmtes  Maß  von  5  bis  10  °/o  Kopfver- 
last vermindert,  könnten  also  25  bis  30  °/o  von 
obigen  SOcJf  f.  d.  Tonne  gespart  werden,  das 
macht  71;,   bis  f.  d.  Tonne  Rohblöcke. 

Lonkerfreie  Siemens-Martin-Blöcke  würden  also 
im  Maximum  7  '/j  bis  ii  -M  mehr  wert  sein  als 
gewöhnliche  Blöcke,  woraus  hervorgeht,  daß  das 
Verfahren  mit  allen  Nebenumständen  nicht  mehr 


Bonderen  Fallen  wirtschaftlich  lohnend  sein  kann. 
Außerdem  hat  das  altere  Verfahren,  welches  in 
England  am  meisten  geübt  und  bei  dem 
der  Block  von  oben  gedrückt  wird,  noch  den 
Übelstand,  daß  es  das  Entgasen  des  Stahls  er- 
schwert, und  daß  deshalb  seine  Produkte  oft 
mit  zahllosen  mikroskopischen  Poren  durchsetzt 
sind,  welche  allerdings  fahlbare  Nachteile  nicht 
mit  sich  bringen.  Dieser  Fehler  ist  nun  durch 
das  neue  Verfahren  von  Härmet  in  St.  Etienne 
beseitigt,  da  derselbe  von  unten  drückt  und  die 
Blockform  oben  offen  bleibt;  dadurch  stellt  dieses 
Verfahren  jedenfalls  die  höchstmögliche  Voll- 
endung des  Preßverfahrens  überhaupt  dar.  Die 


Abbildung  1U. 


als,  höchstens  4  bis  5  tM  f.  d.  Tonne  Kosten 
verursachen  darf,  weil  sonst  der  wirtschaftliche 
Vorteil  zu  gering  ist.  Immerhin  ist  eine  Er- 
sparnis von  7  */|  bis  9  Ji  f.  d.  Tonne,  also  von 
10  °/o  des  BlockpreiBes,  besonders  unter  den 
heutigen  geschäftlichen  Verhältnissen,  schon  sehr 
betrachtlich. 

Dies  ist  wohl  der  Grund,  weshalb  das  Ver- 
fahren des  Pressens  der  flüssigen  Blöcke,  wel- 
ches schon  su  lange  bekannt  ist,  Bich  nicht  all- 
gemein eingeführt  hat.  Die  sehr  schweren 
Pressen  mit  hohen  Anlagekosten  und  geringer 
Leistung,  die  teuren  armierten  Blockformen, 
die  dasselbe  erfordert,  verursachen  durch  Amorti- 
sation und  Verzinsung  neben  den  sonstigen  er- 
heblichen Betriebskosten  eine  solche  Verteuerung 
der  Erzeugung,  daß  das  Verfahren  nur  in  be- 


Formen, deren  Konizität  das  Widerlager  für  den 
Druck  bildet,  müssen  aber  noch  stärker  armiert 
werden,  und  Bind  deshalb  jedenfalls  sehr  teuer. 

Das  neue  Verfahren,  über  welches  ich  be- 
richten will,  greift  auf  die  Idee  des  verlorenen 
Kopfes  zurück  und  sucht  das  erforderliche  Vo- 
lumen zu  vermindern  durch  Warmhalten  deB 
Kopfes.  Eb  ist  in  allen  Industriestaaten  zum 
Patent  angemeldet  bezw.  schon  patentiert.  Wie 
ersichtlich,  ist  die  Grundidee  nicht  neu,  da  man 
schon  vor  40  Jahren  Versuche  in  dieser  Rich- 
tung gemacht  hat.  Zahlreiche  Patente  in  allen 
Industriestaaten  legen  Zeugnis  davon  ab,  daß 
die  Versuche  in  dieser  Richtung  niemals  geruht 
haben,  trotzdem  ist  bisher  nicht  bekannt  ge- 
worden, daß  eines  dieser  Verfahren  sich  irgend- 
wie dauernd  eingebürgert  hätte.  Die  sämtlichen 
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Versuche  haben  also  das  angestrebte  Ziel  nicht 
erreicht  trotz  des  richtigen  Grnndgedankens.  Bei 
näherer  Prüfung  ergibt  sich  leicht,  daß  da»  Ziel 
nicht  erreicht  werden  konnte,  weil  entweder  die 
Einrichtung  nicht  gestattete,  die  Temperatur 
hoch  genug  zu  treiben,  oder  weil  es  nicht  mög- 
lich war,  mit  der  vorgeschlagenen  Einrichtung 


23.  J»hrg.  Nr.  21. 


Diese  beiden  Bedingungen  zur  Lösung  der 
Aufgabe,  nämlich  die  genügend  schnelle  Er- 
reichung der  genügend  hohen  Temperatur,  sind 
aber  nur  zu  erfüllen  durch  eine  energische  Vor- 
wärmung von  Gas  und  Luft,  denn  nur  auf  diesem 
Wege  sind  die  nötige  leichte  Ausführung  und 
die  Sicherheit  des  Betriebes  zu  erreichen;  in 


die  hohe  Temperatur  schnell  genug  zu  erzeugen. 
Ein  genaues  Studium  der  vorliegenden  Aufgabe 
ergibt,  daß  eine  Temperatur  erforderlich  ist,  ' 
welche  erheblich  über  der  Schmelztemperatur 
des  Blockmaterials  liegt,  damit  es  sicher  er- 
reicht wird,  den  Kopf  so  lange  als  wünschens- 
wert flüssig  zu  erhalten;  denn  wenn  dieses  ge- 
lingt, so  ist  die  Bildung  eines  Lunkers  einfach 
unmöglich.  Da  der  Block,  wie  wir  zu  Anfang 
gesehen  haben,  von  den  Seiten  und  von  unten 
herauf  erstarrt,  so  kann  bei  flüssig  erhaltenem 
Kopf  sich  kein  Hohlraum  bilden,  da  die  obere, 
flüssig  erhaltene  Materialpartie  den  entstehenden 
Hohlraum  immer  wieder  ausfüllen  muß.  Gleich- 
zeitig können  die,  beim  Erstarren  ausgetriebenen 
Gase  durch  den  oberen  flüssig  erhaltenen  Teil 
frei  entweichen.  Erst  in  dem  letzteren  oberen 
Teil  können  sich  beim  schlioßlichen  Erstarren 
einige  Hohlräume  bilden  und  Gasblasen  fest- 
setzen. Hierzu  ist  es  ferner  erforderlich,  die 
hohe  Temperatur  über  dem  Block  so  schnell  her- 
zustellen, daß  sich  auf  der  Oberfläche  desselben 
durch  Abkühlung  an  der  Luft  nicht  etwa  eine 
Kruste  bilden  kann,  welche  erst  wieder  durch- 
geschmolzen werden  müßte.  Hierbei  könnte  es 
leicht  vorkommen,  daß  erweichte,  teigig  gewordene 
Teile  der  Kruste  in  den  schon  entstandenen  Hohl- 
raum geraten  und  dort  durch  Reaktion  und  Gasent- 
wicklung, oder  durch  mangelhaftes  Anschweißen 
erst  recht  Veranlassung  zu  Hohlräumen  geben.  | 


der  Anwendung  der  Vorwärmung  von  Luft  und 
Gas  liegt  daher  das  Wesentliche  des  neuen  Ver- 
fahrens. Dasselbe  wird  ausgeübt,  indem  ge- 
wöhnliches Erzeiigergas  und  Ventilator-Druck- 
luft, welche  beide  in  einem  Röhrenvorwärmer 
vorgewärmt   sind,  in 


einem  auf  die  Block- 
form aufgesetzten  Bren- 
ner verbrannt  werden, 
und  deren  Stichriamine 
direkt  auf  die  Ober- 
fläche des  Blockes  bezw. 
des  flüssigen  Materials 
aufgeleitet  wird. 

Die  Abbild.  2  u.  3 
zeigen  einen  Brenner, 
wie  er  gewöhnlich  für 
Blöcke  von  5  bis  20  t 
gebraucht  wird,  wäh- 
rend die  Abbildungen  4 
bis  8  einen  Brenner  für 


größere  Blöcke  von  20         Abbildung  12. 
bis    60  t  darstellen. 
Bei  letzterem  wird  die 

eigne  Abhitze  zur  weiteren  Vorwärmunp  mit- 
benutzt. Derselbe  ist  so  eingerichtet,  daß  er 
schon  vor  dem  Guß  auf  die  Form  aufgesetzt 
nud  auch  zum  Vorwärmen  der  Blockform  be- 
nutzt werden  kann,  indem  der  Gnß  durch  eine 
besondere,  verschließbare  Öffnung   durch  den 
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Krenner  hindurch  erfolgt.  Abbildung  9  stellt 
einen  Brenner  gemäß  Abbildung  2  und  3  nach 
einer  Photographie  im  Betriebe  dar. 

Eine  besondere  Wichtigkeit  hat  die  Dauer 
des  Heizens  auf  das  Verdichtungsverfahren.  Das 
Pressen  inuß  bekanntlich  so  lange  fortgesetzt 
werden,  bis  die  vollkommene  Erstarrung  des 
«ranzen  Blockes  eingetreten  ist,  wenn  der  Lunker 
iranz  vermieden  werden  soll,  was  bei  großem 
Gewicht  eine  nach  vielen  Standen  bemessene 
Dauer  eines  sehr  hohen  Druckes  erfordert,  daß 


lieh  erstens  die  geringere  Zeitdauer,  nnd  infolge- 
dessen die  größere  Leistungsfähigkeit  der  An- 
lage, zweitens  die  unbegrenzte  Anwendbarkeit 
des  Verfalirens  von  dem  kleinsten  Blockgewicbt, 
wo  das  Lankern  eine  Verdichtung  erforderlich 
macht,  bis  zu  dem  größten,  und  drittens  die  er- 
heblich geringeren  Anlage-  nnd  Betriebskosten, 
durch  welche  das  Verdichten  überhaupt  erst  wirt- 
schaftlich möglich  wird. 

Weitere  Erläuterungen  sind  bei  der  Einfach- 
heit dieses  Verfahrens  wohl  überflüssig.  (Iber 


r 


Abbildung  13. 


es  zweifelhaft  erscheint,  ob  dieses  Verfahren  boi 
Blöcken  über  20  bis  30 1  überhaupt  noch  an- 
wendbar ist,  zumal  die  Leistung  einer  so  schwe- 
ren Presse  dann  eine  äußerst  geringe  ist.  Das 
Heizverfahren  erfordert  dagegen  eine  viel  ge- 
ringere Zeit,  weil  es  nicht  nötig  ist,  die  voll- 
kommene Erstarrung  des  inneren  Kerns,  welche 
im  meisten  Zeit  erfordert,  abzuwarten,  indem 
der  obere  letzte  Rest,  weither  unter  allen  Um- 
binden etwa  5  %  Abfall  ergibt,  infolge  der 
hohen  Erhitzung  noch  genügend  flüssiges  .Ma- 
terial nach  Abstellung  der  Heizung  liefert,  um 
die  Bildung  des  Lnnkers  unterhalb  desselben  zn 
verhüten.  Hieraus  ergeben  sich  drei  große  Vor- 
teile des  Heizens  gegenüber  dem  Pressen,  niim- 

XX  F.„ 


die  Erfolge  desselben  geben  am  besten  einige 
photographische  Abbildungen  von  durchschnittenen 
Blöcken,  welche  nach  dem  Verfahren  verdichtet 
worden  sind,  Aufschluß,  sowie  die  Analysen  der 
au  den  bezeichneten  Stellen  entnommenen  Proben. 

Abbildung  10  stellt  die  Schnittflächen  eines 
auf  der  Drehbank  quer  abgestochenen  Blockes 
von  24235  kg  dar,  während  Abbildung  11  die 
Schnittflächen  den  auf  der  Stoßmaschine  in 
vertikaler  Kichtung  durchstoßenen  Kopfes  von 
3039  kg  Gewicht  zeigt.  Wie  aus  dem  Bilde 
deutlich  zu  ersehen,  ist  der  untere  Teil  des 
Kopfes  vollkommen  dicht  und  wiegt  dieser  poren- 
und  hinkerfreie  Teil  nach  der  Rechtinng  1380  kg. 
Danach   wiegt   der   poröse  Teil   rund   1700  kg 
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gleich  rund  7  °/o  des  Blockgewichts.  Von  dem 
Block  wurden  an  verschiedenen  Stellen  Proben 
entnommen;  Abbildung  12  zeigt  die  Umbestellen 
an,  während  die  Analysenresultate  in  nachstehen- 
der Tabelle  angegeben  sind. 


Prob«  Sr. 

c 

Mo 

8 

P 

I 

0  230 

0,900 

0,007 

0,018 

II    .  . 

.   .  0,235 

0,900 

0,010 

0,023 

III    .  . 

.  .  0,314 

0,7tiH 

0,019 

0,030 

IV  .  . 

.  .  0,320 

0,809 

0,016 

0,039 

V  .  . 

.  .  0,261 

0,820 

0,011 

0,030 

VI  .  . 

.  .  0,229 

0,809 

0.018 

0.027 

Die  Analysen  von  den  Drehspänen  der 
Proben  gaben  nachstehende  Resultate: 


Probe 

Lnten 
Mitte  . 
Oben  . 


C 

0,217 
0,220 

0,23«) 


Mo 

0,81U 

o,aa) 

0,810 


s 

0,030 
0,023 
0,027 


r 

0,022 
0,023 
0,024 


Bei  diesem  Block  war  der  Kopf  1  '/«  Stunde 
flüssig  erhalten  worden,  dagegen  schien  die  Tem- 
peratur noch  nicht  völlig  hoch  genug  gewesen 
n  sein.  Obgleich  nun  im  Betrieb  fortlaufend 
gute   Erfahrungen   mit  den   Blöcken  gemacht 


Abbildung  14. 


Die  Probe  Nr.  VI  ist  die  t'hargenprobe, 
welche  beim  Gull  des  Blockes  entnommen  wurde, 
als  die  Form  bis  zum  feuerfesten  Anfsatz  ge- 
füllt war.  Aus  dem  Block  wurden  zwei  glatte 
Wellen  geschmiedet,  wobei  derselbe  ganz  aus- 
genutzt wurde  Dabei  wurden  an  den  Welleu 
unten,  oben  und  in  der  Mitte  zwischen  beiden 
Wellen  Zerreißproben  vorgesehen,  welche  nach- 
stehende Resultate  ergaben : 

ElaX.-Oren/e     Fettigkeit       di-hoimir  1. 

k*  ke  M 

Unten    .  .    29,9  UVJ  tfm  25,5 

Mitte  .  .  .    30.9  46,4  „  24,5 

<»l,.-n   .  .  .    80,fl  45.8  „  26,5 


wurden,  wurde  doch  die  Einrichtung  noch  dahin 
abgeändert,  daß  man  Luft  und  Gas  noch  stärker 
vorwärmen  konnte,  man  brauchte  dann  auf  die 
Regulierung  nicht  so  große  Sorgfalt  zu  ver- 
wenden. Die  Erfahrung  zeigte  dann,  daß  man 
nicht  so  lange  warm  zu  halten  brauchte,  und  daii 
im  Gegenteil  bei  zu  langem  Warmhalten  zwar 
auch  kein  Lunker  entstand,  wohl  aber  Gagblasen 
zurückblieben,  welche  durch  die  Entkohlung  des 
oberen  teigigen  Blockteiles  hervorgerufen  wurden. 

Abbildung  13  zeigt  einen  Block  mit  ab- 
geschnittenem und  durchgehobeltem  Kopf  von 
Charge  1932  im  Gewicht  von  14H95  kg.  Der  ab- 


Digitized  by  Google 


1.  November  1908. 


Mitteilungen  au*  dem  EitenhüHtnlaborotorium, 


Stahl  ond 


1203 


gestochene  Teil  wiegt  792  kg,  also  nur  5,3  °/o 
tob  Blockgewicht.  Dieser  Block  wurde  nur 
40  Minuten  warm  gehalten.  Von  diesem  Blocke 
wurden  ebenfalls  Analysen  gemacht,  und  zwar 
eine  von  unten  aas  einem  Bohrloch,  and  zwei 
tod  oben,  deren  Resultate  nachfolgen: 

Prabe  C  Mb  S  P 

Uiten   0,23»  0,950  0,040  0,066 

Oben  Rand   .  .  .  0,261  0,626  0,036  0,061 

Ob«D  Mitte  ..  .  0,220  0,400  0,050  0,089 

Clurgmprobe   .  .  0,226  0,805  0,034  0,055 

Die  (  hargenprobe  ist  beim  Gießen  des  Blockes 
entnommen  worden,  als  die  Form  bis  zum  Aufsatz 
gefällt  war.  Ein  kleinerer  Block,  Charge  Nr.  1956, 
von  nur  1 1  550  kg,  welcher  nur  30  Minuten  warm 
gehalten  worden  ist,  ist  in  Abbildung  1 4  photo- 
graphisch dargestellt.  Der  abgeschnittene  Kopf, 
an  dem  oben  noch  gesundes  Material  sitzt,  wog 
830  kg,  also  7,2  °/o  vom  Blockgewicht.  Die 
Analyse  dieser  Blockcharge  ergab  die  folgenden 
Resultate:  c  nn  s  p 

Chargenprobe    0,260      0,856      0.022  0,038 
Oben  Rand  .    0,287       0,879      0,027  0,a<J9 
Oben  Mitte  .    0.348      0,834      0,035  0,045 
Blorkmaüe:    Höhe  2600,  Stärke  unten  900. 


Zum  Schluß  bleibt  nur  noch  einiges  zu  sagen 
über  die  Kosten  des  Verfahrens.  Wie  ans  den 
zn  Anfang  mitgeteilten  Zeichnungen  der  Brenner 
hervorgeht,  können  diese  nicht  viel  kosten,  und 
ebenso  kann  der  einfache  Vorwärmer  keine 
großen  Anlagekosten  verursachen,  bo  daß  also 
die  AnlagekoBten  nur  unbedeutend  sein  können. 
Dieselben  richten  sich  nach  der  Größe  das  Be- 
triebes, jedenfalls  wird  man  aber  für  15  000 
bis  20  000  \M  schon  die  Einrichtung  für  ein 
großes  Stahlwerk  beschaffen  können.  Ebenso 
richten  sich  die  Betriebskosten  nach  dem  Um- 
fang der  Anlage  und  der  Ausnutzung  der- 
selben. Auf  alle  Fälle  sind  dieselben  aber 
nur  gering,  da  für  den  Vorwärmer  Abfallkoks 
oder  Zinder  gebraucht  werden  können,  und 
der  Gasverbrauch  für  den  Brenner  nur  sehr 
gering  ist.  Je  nach  Größe  des  Betriebes 
durften  die  Kosten  0,5  bis  1  *.M  f.  d.  Tonne 
nicht  überschreiten,  ohne  Patentabgabe.  Löhne 
kommen  überhaupt  nicht  in  Betracht,  da  die 
ohnedies  vorhandenen  Leute  für  die  Gichtgruben 
und  Pfannenbedienung  die  geringe  Arbeit  leicht 
initbesorgen. 


Mitteilungen  ans  dem  Eisenhüttenlaboratorium. 


Vanadiumbestimmung  (durch  Elektrolyse  und 
Gewichtsanalyse). 


Die  am  häufigsten  zur  Bestimmung  des  Vana- 
diums angewendete  Methode  besteht  darin,  das 
Vanadium  als  Ammoniurametavanadat  aus  einer 
mit  Chlorammonium  gesättigten  Lösung  zu  fällen, 
den  unter  dieser  Bedingung  unlöslichen  kristalli- 
nischen Niederschlag  abzufiltrieren,  mit  Chlor- 
ammonlösung  und  dann  mit  Alkohol  zu  waschen 
und  denselben  durch  anhaltendes  Glühen  in  Vana- 
dinsaure überzuführen.  Diese  Methode  bietet, 
namentlich  bei  der  Bestimmung  kleiner  Mengen, 
verschiedene  Schwierigkeiten.  M.  P.  Truchot* 
versucht  deshalb  mit  einer  elektrolytischen  Me- 
thode zum  Ziele  zu  kommen;  er  fand  dabei,  daß 
»ich  aus  schwach  ammoniakalisciier  Natrium- 
vanadatlösung  in  der  Hitze  das  Vanadium  als 
Hydroxyd  oder  ein  Gemisch  verschiedener  Hydr- 
oxyde abscheidet,  welches  bei  längerem  Glühen  in 
Vanadinsäure  Vi  Oa  übergeführt  werden  kann. 
Man  schmilzt  Vanadinsäure  (oder  das  vanadium- 
haltige  Material)  mit  Soda,  löst  die  Schmelze  mit 
kaltem  Wasser,  säuert  die  Lösung  schwach  mit 
Schwefelsäure  an,  wodurch  dio  Lösung  goldgelb 
wird,  kocht  zur  Vertreibung  der  Kohlensäure  auf, 

*  .Annnies  de  Chimie  annlyt.«  1902,  7.  lßö. 


die  Lösung  entfärbt  sich.  Dann  setzt  man  einige 
Tropfen  Ammoniak  hinzu  bis  zur  schwach  alkali- 
schen Reaktion,  erhitzt  auf  80  bis  85"  und  elektro- 

1  lysiert  bei  2  bis  2,5  Volt  mit  0,8  Amp.  8  bis  10 
Stunden,  in  welcher  Zeit  0,012  bis  0,05  g  Vi  O» 
(in  200  er)  zur  Abscheidung  gebracht  werden  können. 
An  der  Kathode  setzt  sich  ein  irisierender  gelb- 
brauner Niederschlag  ab,  welcher  geglüht  und  ge- 
wogen wird.  Der  Niederschlag  zieht  an  der  Luft 
leicht  Feuchtigkeit  an.  Ammoniaküberschuß  oder 
Gegenwart  von  Salzsäure  wirken  schädlich.  Die 
mitgeteilton  Bologzahlen  stimmen  sehr  gut.  (Die 
gcringeSubstanzmenge,  die  notwendigen  schwachen 
Ströme  und  die  lange  Dauer  der  Elektrolyse  machen 
diese  Methode  für  praktische  Zwecke  nicht  gerade 

j  empfehlenswert.  D.  Ref.)  Truchot*  verwendet 
dieselbe  Methode  auch  zum  qualitativen  Nachweis 
kleiner  Vanadinmengen,  indem  er  den  Niederschlag 
mit  einer  Messerspitze  voll  Bisulfat  schmilzt  und 
einige  Strychninsulfatkristalle  zusetzt,  wobei  eine 
violett-rote  Färbung  auftritt,  Phenol  gibt  eine 
dunkelgrüne  Färbung.  Es  lassen  sich  so  noch 
0,0001  g  Vanadinsäur«  nachweisen. 

Einen  andern  Weg  schlägt  M.  H.  Cor  mim- 
boeuf"  zur  quantitativen  Bestimmung  des  Vana- 
diums ein;  er  empfiehlt  eine  Modifikation  der 


*  „Annalea  de  Chimie  analyt.*  1902,  7.  167. 
"  „Annale*  de  Chimie  analyt 1902,  7.  258. 
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Rosco  eschen  Methode.  Man  führt  zunächst  da» 
Vanadium  in  der  Substanz  iu  Natrium  oder  Ka- 
liumvanadat  Ober,  löst  dieses  in  Wasser,  filtriert 
vom  Unlöslichen  ab  und  säuert  du  Filtrat  mit 
Essigsaure  an.  Hierzu  gibt  man  eine  hinreichende 
Menge  Bleiaoetat,  wodurch  sämtliche  Vanadinsäure 
vollständig  aus  der  Lösung  ausgefällt  wird.  Der 
vanadinsaure  Bleiniederschlag  ist  leider  von  nicht 
konstanter  Zusammensetzung  und  deshalb  nieht 
direkt  zur  Bestimmung  des  Vanadiums  geeignet. 
Man  bringt  ihn  auf  ein  gewogenes  Filter,  wascht 
mit  essigsäurehaltigem  Wasser,  trocknet  und  wagt. 
Dann  löst  man  einen  gewogenen  Teil  des  Filter- 
inhalts in  verdünnter  Salpetersäure,  gibt  etwas 
konzentrierte  Schwefelsäure  hinzu,  um  das  Blei 
auszufällen,  verdünnt  mit  Wasser,  filtriert,  ver- 
dampft das  Filtrat  in  einem  kleinen  Porzellan- 
schälchen  auf  dem  Wasserbado  und  erhitzt 
schließlich  bis  zur  schwachen  Rotglut,  wobei  reine 
Vanadinsäure  zurückbleibt,  welche  gewogen  wird. 
Die  Bestimmung  dauert  weniger  als  24  Stunden. 


Zur  Kenntnis  der  Formen  des  Siliziums 
im  Eisen. 


I 


Von  Eisen-Silizium-Verbindungen  sind  rein  dar- 
gestellt; FetSi,  FeSi  und  Fe  Sit.  Gin  vermutet 
im  Ferrosilizium  die  Verbindungen  Fe»8i,  FexSi, 
Fet  Sit  und  Fe  SU.  Carn  ot  &  Goutal  isolier- 
ten aus  manganarmem  Siliziumeisen  das  Silizid 
Fe*  Si,  aus  manganreichem  Silikospiegel  (Fo  Mn)t  Si. 
Nach  G.  de  Chalmot  bestehen  Eisen-Silizium- 
Legierungen  mit  25  bis  50  %  Si  aus  zwei  ver- 
schiedenen Siliziden  FesSi  und  Fe  Si  3.  L  e  b  e  a  u 
nimmt  an,  dafi  im  Gußeisen  das  Silizium  in  Form 
des  Silizids  Si  Fet  vorhanden  sei.  Th.  Naske* 
veröffentlicht  mm  einige  Versuche,  welche  auf 
analytischem  und  synthetischem  Wege  die  Frage 
nach  der  Form  des  Siliziums  im  Eisen  beant- 
worten sollen.  Eine  Reihe  im  Hochofen  und  im 
elektrischen  Ofen  hergestellte  Legierungen  wur- 
den mit  verschiedenen  Lösungsmitteln  behandelt. 
In  mnnganarmen  Eisen-Silizium-Legierungen  löst 
verdünnte  Schwefelsäure  die  Silizide  mit  auf, 
in  manganreichen  hinterbleibt  eine  Verbindung 
(FeMn)*Si.  Salpetersäure  ist  als  Lösungsmittel 
ungeeignet;  Amrnoniumktipferchloridlöaung  ver- 
mag aus  niedersilizierten  manganarmen  Legierun- 
gen keine  bestimmten  Silizide  auszuscheiden,  aus 
höhersilizicrten  (Ober  10  %  Si)  mangan reichen 
Eisensorten  aber  wurden  Silizide  der  Formel  FesSi 
und  (Fe  Mn)iSi  isoliert    Hoohsilizierte  Sorten  aus 

•  ,Chemiker-Ztg."  11KÖ,  27.  484. 


dem  elektrischen  Ofen  wurden  noch  mit  Kalilauge 
und  Flußsäure  behandelt  Mit  steigendem  Sili- 
ziumgehalte nimmt  die  Löslichkeit  in  Flußsäure 
ab,  in  wäßriger  Kalilauge  zu.  Kalilauge  isoliert 
fast  reines  elementares  Silizium.  Bei  der  Behand- 
lung mit  Kalilauge,  sowie  mit  Flußsäure  hinter- 
bleiben Rückstände,  welche  bei  weiterer  Behand- 
lung die  Formel  Fe  Si  t  zeigen.  Neben  diesem 
Silizid  findet  sich  in  den  Eisensorten  des  elektri- 
schen Ofens  noch  der  Überschuß  des  Siliziums 
als  freies  Element,  ähnlich  dem  Graphit  in  Roh- 
eisen. Weiter  beobachtete  Naske  die  Erschei- 
nungen beim  Zusammenschmelzen  der  Ferro- 
silizido  mit  Schwefel :  die  dabei  erhaltenen  Ver- 
bindungen lassen  sich  alle  in  zwei  Körper  zer- 
legen, von  denen  der  eine  das  Silizid  Si  Fei,  der 
andere  Schwefeleisen  als  Lösungsmittel  ist.  Die 
im  Hochofen  erzeugten  Eisen-Silizium-Legierungen 
enthalten  also  das  Silizium  in  Form  des  Silizide« 
FeiSi;  mit  diesem  treten  Eisenatome  zu  kom- 
plexen Molekülen  zusammen.  Die  hochsilizierten 
Legierungen  aus  dem  elektrischen  Ofen  enthalten 
das  Silizium  in  Form  der  Silizide  FesSi,  Fe  Sit 
und  Fe  Sit ;  ein  Überschuß  des  Siliziums  scheidet 
sich  in  elementarer  Form  ab.  Bei  manganreichen 
Legierungen  wird  Eisen  teilweise  durch  Mangan 
ersetzt. 


Manganbestimmung  im  Stahl. 


J.  Malottu*  schlägt  für  die 
mung  folgendes  Verfahren  vor.  welches  er  für  be- 
sonders einfach    und   schnell   hält  und  welches 
darauf  beruht,  daß  man  Mangan  in  Salpetersäure 
löst,  mit  Bleisuperoxyd  oder  Mennige  erhitzt,  und 
die  entstehende  Übermangansaure  kolorimetrisch 
bestimmt.    Man  übergießt   1  g  Stahlfeile  nach 
:  und  naoh  mit  20  cc  Salpeter  säure  (1,2),  erhitzt  zum 
I  Sieden,  hißt  erkalten  und  füllt  mit  Wasser  auf 
>  100  cc  auf.    Man  pipettiert  20  cc  hiervon  in  ein 
oOcc-Kölbchen,  setzt  15  cc  Salpetersäure  (36"  Be, 
frei  von  salpetriger  Säure)  hinzu,  erhitzt  im  Sand- 
;  bade  auf  90"  und  gibt  ungefähr  1  g  Mennige,  die 
j  man  vorher  ausgeglüht  hat,  in  die  Flüssigkeit,  er- 
hitzt 3  bis  4  Minuten,  macht  noch  einen  Mennige- 
zusatz, läßt  dann  schnell  erkalten,  füllt  auf  50  ec 
auf,  filtriert  durch  Asbest  und  vergleicht  die  so 
erhaltene  Lösung  (•=  0,2  g  Stahl)  mit  einer  titrier- 
ten Permanganatlösung,  welche  1,582  g  im  LiU-r 
enthält    Malette  gibt  dann  noch  eine  Formel 
zur  Berechnung  des  Gehalts  bei  Benutzung  de« 
D  uboseq  -  Kolorimeters.    Die  Ausführung  der 
Probe  verlangt  zwei  Stunden  Zeit. 

•  „La  Revue  tochn."  1908.  24.  327. 
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Einiges  Uber  den  weiteren  Ausbau  und  den  Betrieb 

von  Koksanstalten. 

Von  Ingenieur  Göhrum,  Essen  a.  d.  Ruhr. 


Überblickt  man  den  Werdegang  der  heute 
hochentwickelten  Verkokungskunst,  so  kann  man 
drei  Abschnitte  unterscheiden :  1 .  die  chemische 
Verarbeitung  der  Steinkohle  durch  Erhitzen  zu 
dem  ausschließlichen  Zweck,  aus  der  Steinkohle 
möglichst  reinen  Kohlenstoff  zu  erzeugen ;  2.  die 
trockene  Destillation  der  Steinkohle  unter  völli- 
gem Luftabschluß  behufs  Gewinnung  von  Koks, 
Teer,  Ammoniak,  Benzol  usw. ;  3.  von  den  Koks- 
anstalten  werden  nicht  nur  die  unter  2.  angeführten 
Produkte  verlangt,  sondern  es  soll  nach  Möglich- 
keit auch  noch  Kraft  abgegeben  werden  können, 
welche  aas  dem  für  die  Beheizung  der  Koksöfen 
nicht  notwendigen  Überschnßgas  erzeugt  wird. 

1.  Das  „ Entschwefeln u  oder  „Verkohlen" 
der  Steinkohle  in  Meilern,  Stadeln  und  Schaum- 
burgeröfen,  anlehnend  an  den  Prozeß  bei  Her- 
ttellang  der  Holzkohle,  ferner  das  Brennen  von 
Koks  in  Bienenkorböfen  und  zuletzt  auf  mehr 
oder  weniger  vollkommene  Weise  in  den  ver- 
schiedenen Arten  von  Flammöfen  (Appolt,  von 
Bauer,  Gödecke,  Coppcc,  Wintzek  u.  a.  m.) 
»lebender  nnd  liegender  Konstruktion  —  bildet 
die  erste  Etappe  in  der  Herstellung  von  mög- 
lichst reinem  Kohlenstoff  aus  Steinkohle.  Schon 
ans  der  Bezeichnung  „  Entschwefeln  u,  sowie  aus 
dem  Umstand,  daß  das  in  Meilern  verwendete 
Rohmaterial  in  stückiger  Magerkohle  bestand, 
geht  hervor,  daß  man  es  nicht  mit  einem  eigent- 
lichen Verkoken  (Schmelzen  und  Backen  der 
Kohlensubstanz)  zu  tun  hat,  sondern  nur  mit 
einem  Rösten  der  Kohle,  indem  die  Gase  sowie 
einige  verunreinigende  Bestandteile  durch  mäßige 
Hitze  ausgetrieben  werden.  Deshalb  zeigt  auch 
der  Heiler-  und  Stadelkoks  noch  eine  gewisse 
Längsstruktur,  während  iu  den  später  ange- 
wandten, heißer  betriebenen  und  mit  dem  Ab- 
fall der  Fettkohlenzechen  beschickten  Öfen  Koks 
von  regellosem,  porösem  Gefüge  aus  geschmol- 
zener, glasiger  Masse  gewonnen  wird.* 

2.  Die  zweite  Periode  ist  dadurch  charakteri- 
siert, daß  man  sich  nicht  mehr  damit  begnügte, 
möglichst  vielen  und  reinen  Kohlenstoff  aus  der 
eingesetzten  Kohle  zu  erhalten,  Indem  man  die 
gesamten  Destillationsprodukte  (die  nicht  konden- 
sierbaren Gase  mitsamt  ihren  wertvollen  Bei- 
mengungen) zur  Beheizung  der  Kokskammern 
und  zur  Erzeugung  von  Dampf  verwendete, 
—  daß  man  vielmehr  in  Anlehnung  an  die  Vor- 
ginge in  der  Leuchtgasfabrikation  versuchte,  die 

•  Dürre:  -Die  neueren  Koksöfen"  1892  S.  42. 


kondensierbaren  und  auswaschbaren  Destillate 
zu  gewinnen.  Man  schloß  nach  diesem  Vorbild 
die  Kokskammern  luftdicht  ab  und  kühlte  bezw. 
wusch  die  Gase,  bevor  dieselben  den  Heizkanälen 
der  Koksöfen  zugeführt  wurden  (Carves-Hüsaener, 
Otto- Hoffmann,  Semet-Solvay  u.  a.  in.). 

3.  So  groß  der  technische  Fortschritt  durch 
die  Möglichkeit  der  Gewinnung  der  Nebenerzeug- 
nisse und  so  bedeutend  der  dadurch  erreichbare 
Nutzen  in  nationalökonomischer  Beziehung  war, 
gab  es  immer  noch  eine  Reihe  von  Betrieben,  welche 
nach  Art  ihres  Hauptfabrikationszweiges  lieber 
auf  den  Nutzen  aus  den  Nebenprodukten  ver- 
zichteten, als  daß  sie  beinahe  die  Hälfte*  der 
Dampferzeugung  aus  den  Flammöfen  darangeben 
und'  gleichzeitig  den  Betrieb  der  Koksanstalt 
komplizieren  wollten.  Außerdem  waren  die  Kopf- 
stücke aus  den  ersten  Öfen  mit  Gewinnung  du- 
Nebenerzeugnisse  (die  ich  im  folgenden  kurz  als 
„Xebenproduktenöfen"  bezeichnen  will)  nngar. 
Dies  wurde  von  den  Hüttenwerken  unliebsam 
empfanden.  Die  Hüttenwerke  waren  es  auch, 
welche  für  ihren  bedeutenden  Kraftbedarf  in  den 
Abgasen  der  Flammöfen  eine  billige  Wärme- 
quelle erblickten  und  welche  bei  Verringerung 
derselben  die  Differenz  durch  Stochkohle  (ge- 
kaufte) ersetzen  mußten.  Es  schien  eine  Zeit- 
lang, als  ob  die  angeführten  Gründe  auch  für 
Bergwerksbetriebe  Anwendung  ünden  sollten,  ob- 
gleich eine  solche  Adoption  nur  in  ganz  spe- 
ziellen Fällen  gerechtfertigt  erscheint.**  Es 
war  deshalb  für  die  Förderung  des  Baues  von 
Nebenproduktenöfen  sehr  wichtig,  daß  die  Ver- 
suche mit  Hochofengasmotoren  günstige  Resultate 
zeitigten.  Die  Gasmotorenindustrie  warf  sich 
mit  Eifer  auf  die  Lösung  des  Problems,  Groß- 
gasmotoren für  armes  und  wenig  gereinigtes  Gas 
zu  baueu.  Nachdem  dies  im  allgemeinen  geglückt 
ist,  steht  auch  der  Verwendung  von  Koksofengas 
mit  2000  bis  4500  Kai.  für  das  Kubikmeter  (je 
nach  Art  der  verwendeten  Kohle,  des  Ofensystems 
und  des  Ofenbetriebs)  nichts  mehr  im  Wege. 

Wieviel  vorteilhafter  es  ffirdieKrafterzeuguug 
ist,  das  Gas  —  unter  gleichzeitiger  Gewinnung 
von  Teer  und  Ammoniak   —   direkt  in  Gas- 

'  Die  neueren  Ofenkonstmktioneu  für  Oewinnung 
der  Nebenerzeugnisse  ergeben  eine  bedeutend  höhere 
Dampfausbente. 

'*  Wie  vorteilhaft  im  allgemeinen  der  Betrieb  von 
Xebenproduktenöfen  sich  gestaltet,  geht  daraus  hervor, 
dafs  schon  mit  einer  Anlage  von  60  Öfen  ein  Be- 
trießsiiUor»ohufs  von  30  »,'«  leicht  erreicht  werden  kann. 
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motoren  zu  verwenden,  als  dasselbe  —  unter 
Vertuet  der  Nebenprodukte  —  im  Dampfkessel 
und  der  Dampfmaschine  in  mechanische  Energie 
umzuwandeln,  geht  aus  folgender  Betrachtung 
hervor. 

Nach  Fischer  (Chem.  Techn.  der  Brennstoffe, 
11.  Teil,  S.  168)  sind  von  der  in  einer  be- 
stimmten Kohle  gebundenen  Heizkraft  im  er- 
zeugten Teer  4,1  °/o.  im  verfügbaren  Überschuß- 
gas 12,7  %  enthalten.  Sieht  man  von  der 
Dampferzeugung  durch  die  entweichenden  heißen 
Rauchgase  ab,  bo  erhält  man  bei  Verwendung 
des  i'berschußgaseB  in  einem  Gasmotor  von  20  °/o 
wirtschaftlichem  Nutzeffekt 

«  X  12,7  =  2,54  °;o 

der  der  betreffenden  Kohle  innewohnenden  Energie, 
während  man  durch  Verbrennung  des  Teers  und 
der  Abhitze  unter  Dampfkesseln  und  Verarbeitung 
des  Dampfes  in  einer  Dampfmaschine  nur 

(12,7  +  4,1)  =  1,68  •> 

der  in  der  Kohle  gebundenen  Energie  erzielt,  wenn 
der  wirtschaftliche  Wirkungsgrad  von  Dampf- 
kessel nnd  Dampfmaschine  zusammen  10  %  be- 
trägt. Man  gewinnt  also  auf  letzterem  Weg 
unter  Verzicht  auf  die  Nebenerzeugnisse  nur  etwa 
-i3  der  Kraftleistang  im  Gasmotor.  Es  kann 
diese  Tatsache  nicht  ohne  Rückwirkung  auf  die 
Entscheidung  der  Frage,  ob  Flammofen  oder 
Nebenproduktenöfen,  bleiben.  Zwar  haben  die 
Hüttenwerke  seit  Anwendung  von  Gichtgas- 
motoren  Kraft  auch  für  ihre  Nebenbetriebe  frei, 
so  daß  ein  Kraftgewinn  ans  Koksofengasen  nicht 
mehr  so  schwer  in  die  Wagschale  fällt,  wie 
dies  ehedem  der  Fall  gewesen  wäre.  Indessen 
beweisen  die  Neuerrichtungen  von  elektrischen 
Zentralen,  betrieben  mit  Koksofengas,  daß  ein 
weiterer  Krafttiberschnß  in  diesen  Großbetrieben 
noch  gut  untergebracht  werden  kann.  Wenn 
der  Heizwert  einer  Kokskohle  mit  Rücksicht  auf 
deren  Eigenschaft  als  Abfallkohle  zu  6400  W.-E. 
und  die  im  Überschußgas  enthaltene  Energie  zu 
4  °/°  angenommen  wird,  so  kann  aus  einer  Koks- 
ofenbatterie von  60  Öfen  mit  36  stündiger  Ga- 
rungsdauer  und  einer  Füllung  von  7  t  trockener 
Kohle  an  Kraft  gewonnen  werden: 

7  X  40  V  6400      20     4  A  „  „ 

1000  v      x       .  424  —      »40  P  S 

24  X  «0  X  60  >  75   100  100 

wenn  der  Gasmotor  einen  wirtschaftlichen  Wir- 
kungsgrad von  20  v/o  hat.  Werden  diese  940  P.  S. 
zweimal  elektrisch  umgesetzt  mit  .je  00  °/°  Nntz- 
effekt,  so  vermindern  sich  dieselben  auf  etwa  760 
NutzpferdeBtärken.  Hiervon  gehen  etwa  60  P.  S. 
für  den  mechanischen  Betrieb  der  Nebenprodukten- 
anlage und  der  Koksgewinnnng  ab,  so  daß  also 
eine  Koksanstalt  von  der  angegebenen  Größe 
unter  den  vorbenannten  Verhältnissen  700  P.  S. 
abzugeben  imstande  ist. 


Eine  Tiefbauzeche  z.  B.,  auf  welcher  täg- 
lich 500  bis  600  t  Kokskohle  fallen,  würde 
hieraus  unter  den  eben  angeführten  Verhältnissen 
etwa  1400  Nutzpferdestärken  ziehen  können. 
Hat  eine  solche  Zeche  mit  Wasser  und  Wettern 
zu  kämpfen  und  ist  sie  sonst  mit  allen  mo- 
dernen Einrichtungen  versehen,  so  gebraucht 
sie  für  ihren  Betrieb  rund  8000  P.  S. ,  so 
daß  die  von  der  Koksanstalt  zu  beziehenden 
1400  P.S.  17,5%  des  Gesamtkraftaufwandes 
ausmachen.  Es  ist  dies  keine  Quantite  negligeable 
sowohl  bezüglich  des  Nutzens,  als  auch  hin- 
sichtlich einer  eventuellen  Produktionseinschrän- 
kung an  Koks.  Nimmt  man  beispielsweise  eine 
solche  von  25  °/o  an,  so  bedeutet  dies  einen 
Kraftausfall  von  350  P.  S.,  welcher  alsdann  durch 
einen  Kraftgasgenerator  beschafft  werden  müßte, 
wenn  nicht  gleichzeitig  durch  eine  entsprechende 
Fördereinschränknng  der  Kraftaufwand  des  Berg- 
werks in  demselben  Maße  fallen  sollte. 

Hat  man  Flammöfen  als  „  Pufferbatterie "  der 
Nebenproduktenanlage,  so  wird  bei  einer  teil- 
weisen oder  ganzen  Ausschaltung  dieser  Flamm- 
öfen der  Ausfall  an  Wärme  für  die  „Gaskessel" 
dadurch  gedeckt,  daß  man  die  „Gaskessel" 
in  „Stockkessel"  umwandelt,  indem  man  die 
Öffnung  zwischen  „Gas -(Abhitze) -Kanal"  und 
Dampfkessel  abschiebert  und  einen  Rost  zum 
Stochen  einlegt.  Hat  eine  Zeche  nur  Neben- 
produktenöfen, so  repräsentiert  in  flotten  Zeiten 
die  Kondensation  ein  gut  verzinstes  Kapital,  in 
Zeiten  des  Niedergangs  jedoch  liegt  nicht  allein 
das  Kapital  für  die  au  Her  Betrieb  befindlichen 
Koksöfen  unverzinst  da,  sondern  auch  die  zuge- 
hörige Nebenproduktenanlage  besteht  ohne  Ver- 
zinsung und  Amortisation ;  dies  entspricht  unge- 
fähr einer  Vervierfachnng  des  toten  Kapitals. 

Es  liegt  anf  der  Hand,  daß  bei  Entscheidung 
über  die  Frage,  ob  Flammöfen  oder  Neben- 
produktenöfen ,  ob  man  die  Kokerei  als  Kraft- 
zentrale ausbilden  soll  oder  nicht,  die  zeitlichen 
und  örtlichen  Verhältnisse  gewissenhaft  geprüft 
werden  müssen,  um  zu  einem  sich  später  als 
wirtschaftlich  erweisenden  Resultat  zu  gelangen. 

Hiermit  bin  ich  zu  der  für  die  dritte  Ent- 
wicklungsperiode wichtigen  Frage  gelangt:  Wie 
bildet  man  Koksanstalten  vorteilhaft  als  Kraft- 
zentralen ans? 

Nachdem  ich  die  für  Zechen-  und  Hfitten- 
betriebe  zu  berücksichtigenden  Hauptgesichts- 
punkte kurz  erwähnt  habe,  sei  es  mir  ge- 
stattet* die  technische  Seite  zuerst  allgemein 
zu  behandeln,  um  hernach  einige  Ausführungen 
zu  erörtern. 

Die  Grundbedingung,  welche  für  eine  Kraft- 
zentrale aufgestellt  werden  muß,  ist  die  zuver- 
lässige nnd  andauernde  Lieferung  einer  gewissen 
Energiemenge,  d. h.  für  unsern  Fall:  Eine  Kokerei 
kann  nur  dann  vernünftigerweise  als  Kraftzentrale 
dienen,  wenn  durch  sachgemäße  Ausbildung  der 
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einzelnen  Teile  and  dnrch  sorgfältige  Betriebs- 
frihrung  ein  gewisser,  sich  gleichbleibender  Gas- 
überschoß  garantiert  werden  kann.  Die  Seele 
einer  jeden  Koksanstalt  ist  der  Ofenbetrieb,  and 
wenn  durch  zweckentsprechende  Formgebung 
and  Wahl  des  geeigneten  Materials  irgendwo 
inr  Erreichung  der  ersten  Grundbedingung  etwas 
geschehen  kann,  so  ist  es  hier.  Ans  der  ein- 
gesetzten Kohle  erhält  man  die  größte  Gasmenge, 
wenn  der  aasgestoßene  Koks  keine  angaren 
Stellen  enthält,  d.  h.  wenn  die  Beheizung  gleich- 
mäßig über  die  ganze  Ofenbeschickung  verteilt 
ist.  Ferner  erfordert  das  Heizen  der  Ofen- 
kammer die  geringste  Gasmenge,  wenn  die  Ver- 
teilung der  Wärme  in  den  Heizkanalen  räum- 
lich und  zeitlich  gleichmäßig  ist,  d.  h.  man  er- 
halt den  größten  Gasfiberscbnß ,  wenn  bei  der 
Konstruktion  der  Öfen  Bedacht  darauf  genommen 
ist,  daß  viele,  gleichmäßig  über  die  Heizfläche 
verteilte  Heizorgane,  Brennerdösen,  angeordnet 
sind,  und  daß  in  der  Steinform  eine  günstige, 
gleichmäßige  Wärmetransmission  gewährleistet 
Ut,  ohne  allzu  große  Schwächung  der  Wände 
gegen  vertikale  und  seitlich  auftretende  Kräfte. 
Abgesehen  von  anderweitigen  Erwägungen,  führte 
die  letztangeführte  Forderung  zum  Bau  doppel- 
wandiger  Öfen.  Hierbei  besteht  eine  Batterie  aas 
der  „Hülse*  mit  ebensovielen  Aussparungen,  als 
Ofenkammern  eingebaut  werden  sollen.  Diese 
Hülse  trägt  die  Decke  der  Ofenbatterie  and  die 
darauf  befindlichen  Armaturen,  so  daß  die  der 
Wärmetransmission  dienenden  Wände  zwischen 
Heizkanälen  nnd  Ofenkammer  von  dem  vertikalen 
Druck  befreit  sind  und  nur  den  seitlichen  Druck 
der  eingefüllten  Kohle  aufzunehmen  haben.  Ob 
der  Mehraufwand  an  Geld  durch  höhere  Leistungs- 
fähigkeit und  größere  Lebensdauer  ausgeglichen 
wird,  möge  dahingestellt  bleiben. 

Von  größter  Wichtigkeit  ist  ferner  die  Er- 
haltung dichter  Ofenwände;  dies  erreicht  man 
am  besten  durch  die  Wahl  einer  einfachen  und 
stabilen  Wandkonstruktion;  als  solche  kommt 
in  erster  Linie  die  Coppee-Wand  in  Betracht, 
i Ifenkonstruktionen,  welche  die  Absicht  verfolgen, 
dem  Flammofenbetrieb  in  derselben  befriedigen- 
den Weise  zu  dienen  wie  dein  Nebenprodukten- 
betrieb, leiden  gewöhnlich  an  dem  ('beistand, 
daß  entweder  die  Abzugsöffnnngen  für  den  Abzug 
der  Gase  aus  dem  Flammofen  zu  eng  sind,  oder 
daß  diese  Abzugsöffnnngen  zu  groß  sind,  als 
daß  sie  für  den  Neberiproduktenbetrieb  auf  die 
Daser  zuverlässig  geschlossen  werden  können. 
In  letztern  Fall  wird  man  also  stets  mit  un- 
dichten Ofeukaromern  zn  tun  haben.  Da  es 
nicht  möglich  ist,  absolut  dichte  Wände  trotz 
geeigneter  Wandkonstruktion,  trotz  pünktlicher 
Auswahl  des  Materials,  trotz  vorschriftsmäßigen 
Anfsetzens  der  Öfen  und  trotz  vorsichtigen  Ans- 
trocknens  und  Anheizens  derselben  herzustellen 
and  zu  erhalten,  so  muß  bei  Anordnung  der 


Heizkanäle  dafür  gesorgt  werden,  daß  für  die 
Zufuhr  der  erforderlichen  Verbrennungsluft  und 
für  die  Abfuhr  der  Verbrennungsprodukte  nur 
eine  geringe  Depression  in  den  Zögen  (+  0) 
notwendig  ist.     Man   erreicht   dies  dadurch: 

1.  daß  man  den  Heizgasen  nach  Möglichkeit 
keine  Bewegungsrichtung  vorschreibt,  welche  mit 
den  physikalischen  Gesetzen  nicht  in  Einklang 
steht;  2.  daß  die  Bewegungswiderstände  in  den 
Zügen  auf  das  geringste  Maß  beschränkt,  d.  h. 
daß  häufiger  Richtungswechsel  sowie  eine  über- 
mäßige Länge  der  Gaswege  vermieden  werden. 
Bei  Beachtung  dieser  beiden  Punkte  kommt  man 
wieder  auf  Konstruktionsformen,  wie  solche  für 
eine  gleichmäßige  Beheizung  erforderlich  sind. 
Hervorzuheben  ist,  daß  die  Erfüllung  der  unter 

2.  gestellten  Forderung  eine  hohe  Abhitzetempe- 
ratur zur  Folge  hat.  Dies  bedingt  eine  hohe 
Temperatur  in  den  Heizkanälen  und  damit  eine 
rasche  Verkokung*  mit  all  ihren  Vor-  und  Nach- 
teilen. In  den  heißen  Abgasen  wird  ferner  eine 
bedeutende  Wärmemenge  dem  Destillationsproxeß 
entzogen,  wenn  nicht  kostspielige  Apparate  an- 
gewandt werden,  durch  welche  die  abziehende 
Wärme  den  Öfen  wieder  zugeführt  wird.  Wegen 
der  unvermeidlichen  Undichtigkeiten  muß  die 
Wandkonstruktion  außerdem  so  beschaffen  sein, 
daß  man  jederzeit  in  der  Lage  ist,  die  Gas- 
verluste in  den  Heizkanälen  zu  kontrollieren. 

Will  man  bei  einer  Kokerei  auf  einen  großen 
Gasüberschnß  hinarbeiten,  so  muß  man  die  der 
Abhitze  innewohnende  Wärme  auf  einen  Körper 
zu  fibertragen  suchen,  welcher  im  Ofenbetrieb 
wieder  auftritt.  Solche  Körper  sind  die  Ver- 
brennnng8luft  und  die  Heizgase;  und  zwar  besteht 
die  Möglichkeit,  entweder  nur  die  Luft  vor- 
zuwärmen, oder  nur  die  Gase  vorzuwärmen,  oder 
Luft  und  Gas  gleichzeitig  vorzuwärmen.  Letztere 
Methode  gibt  komplizierte  Anordnungen  und 
kann  zn  größeren  Gasverlusten  sowie  zu  Explo- 
sionen Veranlassung  geben,  weshalb  ich  in  meinen 
Ausführungen  ganz  davon  absehe. 

Wärmebilanz  für  die  Luftvor wärmung. 
Eine  Ofenbatterie  von  60  Öfen  ergebe  in  21 
Stunden  80  000  cbm  Gas  von  folgender  Zu- 
sammensetzung : 

CO«    ....    32  H  433 

Cn  Hm   ...    14  N  273 

CO  63  O  .  .  .  .  .  1 

(/IL   ....  1&4  1000 

Zur  Beheizung  der  Koksöfen  mögen  70  000  cbm 
Gas  erforderlich  sein,  wenn  die  Verbrennungs- 

*  Der  VerkokungsfortjjanK  in  der  Ofenkammer 
hängt  nicht  von  der  überhaupt  zugefflhrtcn  Wärme- 
menge üb,  sondern  lediglich  von  der  Temperatunliffe- 
renz  zwischen  Heizkanal  nnd  Ofenkammer.  Daher 
kommt  es  auch,  dafs  die  Koksofenbeheizung  mit  Oasen, 
deren  Flammentemperatur  ein  bestimmtes  Minimum 
(abhänjfijc  von  der  zu  verkokenden  Kohle)  nicht  erreicht, 
unmöglich  i?<t. 
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loft  nicht  vorgewärmt  wird.  Dann  spielt  sieb 
der  Vorgang  folgendermaßen  ab: 

Tabelle  1.« 


Krltchg*« 

V.rbre». 

VerbrmnuDjriproduklr 

0*urt 

aung.luft 

CO, 

f 

7 

1 

1 

CO,  ...  . 

32 

- 

32 

CnHtn  .  .  . 

14 

350,0 

56 

280,0 

35,0 

CO  .... 

63 

150,0 

63 

118.8 

CH»  .... 

184 

1773,2 

11*4 

1377,2 

368,0 

433 

1031,0  1 

816,2 

433,0 

N  

o  

273 
1 

- 

- 

273,0 

Gas  .  .  .  . 

1000    3304,2  i 

335  2865,2 

836,0 

es  geben  also  1000  1  Gas  mit  rund  3300  1  Luft 
verbrannt  4036  1  Verbrennungsprodukte  mit 
335  1  COi,  2865  1  N  nnd  836  1  HsO-Dampf. 
Bei  einer  Temperatur  der  Abhitze  von  500°  C. 
betragt  die  Wärmekapazität  eines  Kubikmeters 
CO*  =  0,508,  N  =  0,3257,  ILO  =  0,4700. 

Ich  nebine  an,  daO  die  Abhitze  im  Luftvor- 
wärmer von  1050°  C.  auf  250°  C.  abgekühlt 
wird,  wahrend  die  Verbrennuugslnft  von  20"  ('. 
auf  970°  C.  erwärmt  weiden  soll.  Es  betragt 
die  Wärmeabgabe  der  Verbrennungsprodukte  aus 


Gas 


4034! 


I 


1496,73 
1500  rnnil 


braueben  zur 
X   3300  = 
einer  Wärme- 


Die  70  000  cbm  Frischgas 
vollständigen  Verbrennung  70 
231  000  cbm  Luft,  welche  bei 
kapazität  von  0,3257  (für  500°  C.)  zur  Er- 
wärmung um  950°  C.  eine  Wärmemenge  von 
231  000  X  0,3257  X  950  =  —  72  Mill.  Kai. 
aufnehmen.  Diesem  Wärmebedarf  steht  eine 
verfügbare  Wärmemenge  von  70  X  1500  X  N00 
=  84  Mill.  Kai.  gegenüber.  Abgesehen  von  den 
unvermeidlichen  Wänneverlusteu  zeigt  das  Mehr 
von  12  Mill.  Kai.  an,  daO  die  Abhitze  den  Luft- 
vorwärmnngsapparat  nicht  mit  250 '»  ('.  verlältt, 
sondern  mit  höherer  Temperatur. 

Da«  vorstehend  behandelte  Gas  I  gehört  den 
armen  Gasen  an,  es  bat  nur  etwa  3200  Kai. 
Wie  gestalten  sich  dagegen  die  Verhältnisse  filr 
ein  reiches  Gas  mit  etwa  5000  Kai.?  In  „Stahl 
und  Eisen"  1899  S.  819  ist  ein  solches  Gas  II 
angegeben,  und  benutze  ich  für  die  Vergleichs- 
rechnnug  nur  diejenigen  Bestandteile  des  dort 
angeführten  Frischgases,  welche  auch  bei  dorn 

•  ..Journal  für  tiasheleurhtnns  und  Wasserver- 
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1 000  cbm  Frischgas  f( 

ir  jeden  Grad  Abkühlung: 

Tabelle  2. 

(J».»rt 

cbm 

Wirmck»p. 
f.  d.  rbrn 

Wirin  «abgäbe 

r»i. 

COi  . 

N  .  .  .  . 
HiO  .  .  . 

335 
2865 

aso 

0,50*0 
0,3257 
0.4700 

170.18 
933,13 
393,42 

armen  Gas  in  den  Kreis  der  Betrachtung  ge- 
zogen wurden.  Der  Verbrennungsvorgang  spielt 
sich  dann  nach  Maligabe  der  folgenden  Tabelle 
ab,  wenn  das  Gas  in  1000  1  enthält  : 

i  i 

CO;  .  .  .      13,9  CH,  .  .  .  16,1 

H  .  .  .  .    526,9  UH.  .  .  .  6,0 

CH«  .  .  .    356,7  CO  ...  .  64.1 


Frisch  i:*« 

V.rbrco- 

DOOgtlofl 

1 

CO, 

Jf 1 

K,0 

CO»  .  .  .  . 

H  

C  Hi  .  .  .  . 
CH« .... 
C«  H« .... 
CO   .  .  ._J 

13,9 
526,9 
856,7 

16,1 
6,0 

64,1 

1254,6 
3437,5 
229,0 
213,0 
153,0 

13,9 

356,7 
32,2 
36,0 
64,1 

1013,6 
2669,9 
181,8 
108,9 
120,9 

526,9 
713,4 
82£ 
18,0 

'»an  .... 

983,7 

5287,1 

502,9 

4154,6 

1290,6 

oder  .  .  . 

1000 

5374,6 

511,2 

4223,4 

1311,8 

Die  Wärmeabgabe  der  Verbrennungsprodukte 
aus  1000  cbm  Frischgas  beträgt  somit  für  jeden 
Grad  Abkühlung: 

Tabelle  4. 


Oa.art 

Oiimens« 

!  Wärtnektp. 

Wiroicabirabr 

cbm 

f.  d.  cbm 

Kai 

CO,    .    .  . 

511,2 

0,5080 

259,69 

4223,4 

0.3257 

1775,56 

H.O  .    .  . 

1311,8 

0,4700 

616,55 

Abgase  .  . 

6046,4 

2651,80 

2660  rund 

Die  durch  70  000  cbm  Frischgas  von  3200  Kai. 
erzengte  Wärmemenge  beträgt  70  000  X  3200 
=  224  Mill.  Kai.  l'ui  dieselbe  Wärmemenge  frei- 
zumachen, sind  also  von  einem  Gas  mit  5000  Kai. 

224  000000 


für  983,7  1  0,9837  X 


5000 


44  070  cbm 


erforderlich,  welche  zur  vollständigen  Verbren- 
nung 5374,6  X  44,070  =  —  236  900  cbm  Luft 
benötigen. 

Nach  Tabelle  4  geben  die  Verbrennungs- 
produkte von  44  070  cbm  de«  Gases  II  bei  800* 
Abkühlung  an  Wärme  ab:  14,070  X  2650  X 
800  =  93,5  Mill.  Kai.  Zur  Erwärmung  von 
236  900  cbm  Luft  um  950  0  C.  sind  notwendig: 
236  900  X  0,3257  X  »SO  =  73,2  Mill.  Kai., 
d.  h.  man  hat  für  armes  und  reiches  Gas  un- 
gefähr die  gleiche  Wärmemenge  zur  Vorwärmuog 
notwendig  (72  Mill.  Kai.  gegen  73,2  Mill.  KaU, 
während  bei  Verbrennung  von  armem  Gas  in 
der  Abhitze  bei  den  angeführten  Temperatur- 
grenzen  nur  84  Mill.  Kai.  gegen  93,5  Mill.  Kai. 
von  reichem  Gas  zur  Verfügung  stehen  ( 1 00 : 1 1 1 ,3). 

Die  bei  Verbrennung  von  armem  Gas  durch 
Luftvorwärmung  gewonnene  Wärmemenge  betragt 
72  Mill.  Kai.  und  entspricht  einer  Gasersparnis 

72  000  000  .        ,  22500.100 

=  22o0O  cbm  oder 


von 


3200 


70  000 


32,1  %.  Wie  nahe  die  Praxis  dieser  Zahl  kommt, 
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hingt  in  erster  Linie  von  der  Generatorkonstruk- 
tioo  and  den  speziellen  Betriebsverhaltnissen  ab. 

Wird  nickt  die  Verbrennangsloft ,  sondern 
das  Frischgas  erwärmt,  so  ergibt  sich  ein  be- 
deutend ungünstigeres  Resultat.  Der  Betrachtung 
lege  ich  das  arme  Gas  (Gas  I)  zugrunde: 

Tabelle  5. 


1            ob.  " 

WIrmckap. 

!  Wärmeabgabe 

f.  d.  cbm 

K»l. 

COi  .  .  . 

32 

0,508 

10.3 

CnHm  .  . 

14 

0,750 

10,5 

CH»  .  .  . 

184 

0,4242 

78,1 

CO+H+N 

+  0  .  . 

770 

0,8257 

250,8 

Fruchgas  . 

1000 

355,7 

Mau 

braucht  also 

zur   Erwärmuug  von 

70UOO  cbm  Gas  von  20  auf  970° 

C.  70  000  x 

355,7  X  S 

150  =  ^  23,7 

Hill.  Kai. 

,  d.  b.  durch 

Vorwarnung  des  Gases  können  nur  28,2  °/o  der 
io  der  Abhitze  verfügbaren  Wärmemenge  zurück- 
gewonnen werden.  Ich  wende  mich  daher  aus- 
schließlich den  verschiedenen  Arten  der  Luft- 
Yorwärmnng  zu. 

Die^  Vorwärmung  der  Luft  kann  erfolgen: 
s)  entweder  durch  Regeneration,  d.  h.  durch 
wechselweises  Erwärmen  des  Regenerators  mittels 
der  abziehenden  Heizgase  and  Abkühlung  des- 
selben Regenerators  mittels  der  Verbreunungs- 
luft:  Abgase  und  Luft  gehen  zeitlich  getrennt 
durch  ein  und  donselben  Kaum;  b)  oder  durch 
Beknperation ,  d.  h.  durch  Entlangführen  der 
Verbrennungsluft  an  der  Abhitze  nach  dem  Gegen- 
stromprinzip in  eigens  hierfür  konstruierten  Ka- 
nälen: Abgase  und  Luft  gehen  gleichzeitig, 
jedoch  räumlich  getrennt  nebeneinander  her. 
Es  kann  hierbei  die  Luft  in  die  Vorwärniungs- 
smeme  durch  den  natürlichen  Schornsteinzug 
eingesaugt,  oder  mittels  eines  Ventilators  durch- 
gepreßt werden.  Da  aus  den  eingangs  erwähnten 
Moden  die  Depression  in  den  Heizkanälen  mög- 
liehst niedrig  gehalten  werden  soll,  so  kann  für 
die  Besprechung  nur  die  Vorwärmung  von  Preß- 
Infl  in  Frage  kommen,  da  ja  die  Hoizkanäle 
der  Koksöfen  näher  am  Schornstein  liegen  als 
der  Regenerator,  also  einen  größeren  Zug  (De- 
pression) besitzen  müssen  als  letzterer;  in  den 
Uftzufnhrungskanälen  muß  aber  bei  augesaugter 
Luft  der  ganzen  Sachlage  nach  eine  Depression 
Srtlter  als  Nnll  herrschen. 

Die  nach  Art  des  Dr.  Otto-Hoffinannschen  Pa- 
tentes ausgebildeten  <  >fen  mit  Regeneration,  welche 
»ich  infolge  ihrer  weitgebenden  Sickerstellung 
des  Betriebs  einer  großen  Verbreitung  erfreuen,* 
und  heute  noch  in  vielen  Fällen,  wo  gerade  auf 
^Überschüsse  reflektiert  wird,  den  Unterbronner- 
äfea  vorgezogen  werden,  haben  den  Nachteil, 
daß  die  Beheizung  des  Ofens  periodisch  von  der 
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einen  Seite  des  Ofens  nach  der  andern  erfolgt, 
daß  also  von  einer  räumlich  und  zeitlich  gleich- 
mäßigen Beheizung  hierbei  nicht  die  Rede  sein 
kann,  wodurch  einesteils  die  Leistungsfähigkeit  des 
Ofens  an  Koks  und  Gas,  andernteils  durch  die 
fortgesetzten  Temperatnrachwanknngen  die  Dich- 
tigkeit der  Ofenwände  ungünstig  beeinflußt  wird. 
Wie  richtig  jedoch  die  Grundidee  des  ganzen 
Systems  war,  mögen  die  beiden  folgenden  Be- 
trachtungen dartun. 

a)  Als  man  sich  vor  Jahrzehnten  entschloß, 
das  Gas  zu  kühlen  und  ihm  den  Teer  und  die 
anderen  Nebenerzeugnisse  zu  entziehen,  war  man 
sich  wohl  bewußt,  daß  man  dem  Heizgas  eine 
bedeutende  Wärmemenge  dadurch  entzog.  Diese 
Wärmeentziehnng  setzt  sich  zusammen: 

I.  ans  dein  Wärmeverlust  durch  die  Ab- 
kühlung der  Gase.  Der  Berechnung  lege  ich 
eine  Kokerei  von  60  Ofen  zugrunde,  welche 
in  24  Stunden  280  t  trockene  Kokskohle  ver- 
arbeiten nnd  insgesamt  80  000  cbm  Frischgas 
erzengen.  Das  Gas  habe  die  Zusammensetzung 
des  Gases  I  nnd  werde  nm  970°  C.  abgekühlt, 
somit  entzieht  man  demselben  in  der  Konden- 
sation 80  000  X  0,3557  X  970  =  —  28  Hill.  Kai. 

IL  aus  der  Entziehung  des  Teers,  welcher 
3  %  der  Gepamtkohlenwärnie  enthält :  280  000  X 

0400  X  ,Jy  =  53,8  Hill.  Kai.  Zum  selben  Re- 
sultat gelangt  man  folgendermaßen :  Bei  3  °/o 
Teerausbringen  und  einem  Heizwert  des  Teers 

von  'Umo  Cal.*  erhält  man  280  000  X  ^  X 

0400  =  53,8  Mill.  Kai. 

III.  aus  dem  Wegfall  des  Abbrandes,  welcher 

zu  4  %  angenommen  wird :  280  000  X  100  X 


4 

100 


=  8400  kg  Kohlenstoff,  welcher  mit  8000  Kai. 


f.  d.  Kilogramm  zu  Kohlensäure  verbranut  wird, 
ergibt  ein  Minus  an  Wärmeerzeugung  von  rund 
89  Mill.  Kai. 

Der  Gesamt  Wärmeverlust  für  deu  Destillatious- 
prozeß  beläuft  sich  also  auf  I  f  II  -\-  III  = 
150,8  Mill.  Kai.  Dieser  Wärmemenge,  welche 
für  den  Nebenproduktenofen  in  Abzug  zu  bringen 
ist,  stehen  bei  Lnftvorwärmung  als  Äquivalent 
gegenüber  73,2  Mill.  Kai. 

Man  wird  mit  Hecht  fragen :  Wo  blieben  denn 
die  immensen  Wärmemengen  im  Flammofen, 
welche  ftlr  die  Verkokung  selbst  nicht  notwendig 
waren,  wie  der  Betrieb  der  Nebenprodukten- 
öfen bewiesen  bat?  Die  überschiellende  Wärme 
machte  sich  durch  Abschinelzungen  iu  den 
I  Zügen ,  durch  die  Notwendigkeit  von  Kühl- 
1  kanälen,  endlich  und  zwar  hauptsächlich  durch 
eine  höhere  VerdampfungszifTer  (im  Gegensatz 

zu  den  Nebenproduktenöfen)  bemerkbar.  Außer- 

i  - 

*  Lunge:  „In'lustri«  oVs  Stninkohlenteers"  F, 
Seite  207.  gibt  für  Teer  ans  (iasfabriken  8550  Kai.  an. 
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dem  wird  nicht  aller  Koksabbrand,  welcher  vorerst  als  Kohlen- 
oxyd die  Kokskaramer  verläßt,  in  den  Seiten  wänden  zur  Ver- 
brennung gelangen,  sondern  erat  im  späteren  Verlauf  unter  Dampf- 
kesseln oder  beim  Austritt  aus  der  Esse.  Wenn  die  eben  an- 
geführten Zahlen  auch  keinen  Anspruch  auf  hohe  Genauigkeit 
erheben,  so  geben  sie  doch  ein  Bild  von  den  in  Betracht  kommenden 
Vorgängen,  sie  geben  jedenfalls  ein  Bild  fiir  die  überlegene  Be- 
triebssicherheit der  Ofen  mit  vorgewärmter  Luft  gegen  solche  ohne 
Lnftvorwärmung,  und  sie  erklären,  weshalb  man  beim  Übergang 
von  Flammöfen  zu  Nebenproduktenöfen  eine  Lnftvorwärmung  für 
unbedingt  erforderlich  hielt. 

b)  Durch  die  Art  der  Otto-HufFmaiinschen  Kegeneration  muli, 
wie  schon  früher  erwähnt,  die  Dichtigkeit  der  Ofenwände  stark 
leiden;  hätte  also  Dr.  Otto  die  Verbrennungsluft  in  die  Heizkanäle 
eingesaugt,  statt  eingepreßt,  so  müßte  das  Resultat  ein  unbefrie- 
digendes geworden  sein;  durch  die  undichten  Wände  würden  die 
Destillationsgase  aus  der  Ofenkammer  direkt  in  die  Heizkanäle 
gesaugt  worden  sein,  bo  daß  das  Ausbringen  an  Nebenerzeugnissen 
die  Kosten  für  die  Gewinnung  derselben  nicht  gerechtfertigt  hätte. 
Es  mußte  deshalb  Vorsorge  getroffen  werden,  dali  in  den  Heiz- 
kanälen ein  gewisser  Druck  herrschte,  selbst  auf  die  Gefahr  hin, 
dali  ein  Teil  der  Verbrennungsprodokte  in  die  Ofenkammer  gedrückt 
würde.  Um  die  Verschlechterung  des  Frischgases  bei  verschiedenen 
Undichtigkeitsgraden  festzustellen,  und  um  den  Einfluß  auf  den 
Betrieb  von  Gasmotoren  zu  illustrieren,  habe  ich  Tabelle  6  be- 
rechnet, indem  ich  der  Reihe  nach  10,  20  .  .  60  °/o  der  aus  dem 
Gas  I  entstehenden  Verbrenn ungsprodukte  dem  Gas  1  zugemischt 
habe.  Von  einem  in  den  Heizkanälen  befindlichen  Luftfiberschuß 
ist  hierbei  Abstand  genommen,  da  ein  solcher  leicht  zu  ver- 
meiden ist. 

In  1000  1  der  Verbrennnngsprodukte  befinden  sich  an 

N   709,64  1 

CO,   83,10  1 

HtO  207,86  1 

Zur  Berechnung  gelangt  ein  500  pferdiger,  im  Viertakt  mit 
1 20  Touren  i.  d.  Min.  arbeitender  Gasmotor  von  86  °/»  mecha- 
nischem und  23  °/o  thermischem  Wirkungsgrad.  Der  Unterschied 
zwischen  der  angesaugten  Geraischmenge  und  dem  Hubvolumen 
betrage  34  °/o ;  *  der  Verdichtungsgrad  sei  fünffach,  so  daß 
also  Gesamtvolumen  .1  =  5   X   Rückstandsvolumeu  Vr;  oder 

VI       Vg  +  Vl  4>  , 

—    ®  4     ,  wenn  \  g  =  Gasvolumen, 

VI  =  Lnftvolnmen  ist.  500  Nntzpfcrdestärken  entsprechen  bei 
86  °/o  Nutzeffekt  581,4  in diz.  Pferdestärken,  ferner  581,4  P.  S.,  — 
581,4  X  75  .       ........        103  X  100 


Vl.  _  J  _  Vr  +  Vg  + 
'  ~  5  —  5 


424 


=  103  Nutzkalorien,  103  Nntzkal. 


448 


Kalorien,  welche  aufzubringen  sind.  Der  Durchmesser  des  Kolbens 
verhält  sich  für  die  durchgeführte  Vergleichsrechnnnjr  zum  Hub 
wie  0,8  :  1. 

Spalte  1  von  Tabelle  6  gibt  die  Art  des  Frischgases  an, 
Spalte  2  bis  9  dessen  Bestandteile  in  1000  1;  Spalte  10  weist 
die  Gaserzeugung  in  24  Stunden  nach,  um  den  zunehmenden  Gas- 
überschuß  bei  zunehmender  Verdünnung  durch  Heizgase  vor  Augen 
zu  führen;  Spalte  11  enthält  den  untern  neizwert  der  Gase; 
Spalte  12  gibt  den  Gasverbranch  für  den  Hub  an  ans  448  :  3214,9 
-  0,139  cbm  für  Gas  I;  Spalte  13  gibt  die  zur  Verbrennung  des 
Gases  erforderliche  l.uftmenge  an,  die  Spalten  14  bis  17  die 
daraus  resultierenden  Zylinderabmessnngcn. 
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Die  Tabelle  6  zeigt,  daß,  während  die  Heiz- 
kraft des  Gaaes  durch  Verdünnung  mit  «0  °/o 
Verbrennungsrückständen  um  37,5  °/c  abnimmt, 
du  erforderliche  Hubvolumen  um  nur  12,5  °/o 
zunimmt.  Daraua  ergibt  sich,  daß  die  Kraft- 
leistung  eines  Gasmotors  trotz  der  Qualitäts- 
«rbwankungen  des  Gases,  wie  solche  in  einem 
einigermaßen  gut  geleiteten  Betrieb  vorkommen, 
lieh  annähernd  gleichbleibt;  daß  ferner  die  Be- 
«chaffung  eines  Gasmotors  für  armes  (verdünntes) 
Gas  nicht  erheblich  teurer  ist,  als  diejenige 
eine«  Motors  für  unverdünntes  Gas;  nnd  drittens 
beweist  die  Tabelle  6,  daß  es  richtiger  ist,  eine 
Koksanstalt  nach  der  Richtung  hin  auszubilden, 
dali  man  zur  Vermeidung  von  Gasverlusten  eine 
(iurerdfinnnng  durch  Heizgase  in  Kauf  nimmt, 
ustatt  daß  man  zur  Erreichung  von  hochwertigem 
(ras  Gasverluste  zuläßt.  Als  Betriebsgrundsatz 
mnü  für  eine  solche  Anlage  dann  auch  gelten: 
Lieber  armes,  verdünntes  Gas  in  der  Konden- 
sation nnd  keine  Gasverluste,  als  nur  reiches 
Gu  erkauft  durch  Gasverluste. 

Ich  wende  mich  den  allgemeinen  Betrach- 
tungen Uber  Luftvorwärmung  wieder  zu. 

Eine  Winderhitzung,  wie  sie  durch  die  Aus- 
ffihrnngen  der  Otto-Hoffmann-Öfen  dargestellt 
ist,  kann  im  allgemeinen  wegen  der  dadurch 
bedingten  ^beistände  nicht  als  ideal  bezeichnet 
»erden,  es  müßten  denn  2X2  Luftvorwärmer 
angeordnet  werden.  Bisher  ist  man  zu  dieser 
Ausführung  nicht  geschritten,  weil  derselben 
die  hohen  Kosten  entgegenstanden.  Außerdem 
ist  die  mittels  Regenerierung  erzielte  Tempe- 
ratur der  Verbrennungsluft,  ebenso  wie  die 
Ausnutzung  der  Abhitze,  schwankend  —  und 
zwar  am  größten  direkt  nach  dem  Umstellen, 
am  geringsten  direkt  vor  dem  Umstellen.  Die 
Winderhitzung  mittele  Rekuperation  läßt  kon- 
stante Temperaturen  der  Verbrennungsluft  wie 
der  das  Vorwärmsystem  verlassenden  Abhitze  zu. 
Sie  könnte  also  als  Ideal- Luftvorwärmung  be- 
zeichnet werden,  wenn  die  Trennnngswände 
zwischen  Luftkanälen  und  Abhitzekanälen  dicht 
erhallen  werden  könnten.  Dies  ist  hier  jedoch 
fast  ebenso  unmöglich,  wie  bei  den  Ofenwänden 
der  Koksöfen,  wenn  auch  die  Temperaturunter- 
schiede bei  enteren  nicht  so  groß  sind,  wie  bei 
letzteren.  Schon  nach  kürzerer  oder  längerer 
Zeit  werden  sich  Verbindungswege  bilden,  durch 
welche  die  unter  Aufwand  von  mechanischer 
Arbeit  gepreßte  und  vorgewärmte  Luft  teilweise 
direkt  in  den  Schornstein  entweicht.  Bei  un- 
regelmäßigem Ofenbetrieb  oder  gar  nach  zeit- 
weisem  Kaltstellen  einer  Ofengruppe  treten  die 
Undichtigkeiten  schon  früh  und  in  erhöhtem 
Maße  auf.  Ein  Undichtwerden  der  Rekuperator- 
wäsde  bedeutet  aber  eine  Abnahme  des  verfüg- 
baren Gas-  und  daher  Kraftüberschueses,  wäh- 
rend beim  Regenerator  die  undicht  werdenden 
Ofenwände  nur  eine  reichere  Gas-Luft-Mischung 


oder  eine  kleinere  Anzahl  von  Aussetzern  bei 
gleichbleibender  Kraftleistung  zur  Folge  haben. 
Es  muß  deshalb  an  eine  Rekuperationsanlage  die 
Forderung  gestellt  werden,  daß  sie  während  des 
Betriebs  zeitweise  gedichtet  werden  kann.  Dann 
wird  sie  allerdings  eine  gleichmaßige  Hitze  in 
den  Öfen,  und  damit  dichte  Ofenwände  sowie 
einen  Bich  gleichbleibenden  Überschuß  an  reichem 
Gas  gewährleisten.  Bislang  besitzen  wir  keine  den 
obigen  Ansprüchen  genügende  Luftvorwärmung, 
indem  die  vorhandenen  Systeme  den  an  sie  ge- 
stellten Forderungen  im  allgemeinen  genügen. 
Mit  der  Ausbildung  der  Koksanstalten  als  Kraft- 
zentralen  wird  jedoch  eine  weitere  Vervollkomm- 
nung in  der  angegebenen  Richtung  eintreten 
müssen. 

So  weit  die  theoretischen  Erwägungen ! 

Um  mir  ein  umfassendes  Bild  von  dem  Stand 
der  Koksindustrie  machen  zu  können,  besuchte 
ich  verschiedene  Koksanstalten  in  Schlesien, 
Mähren  und  dem  Saargebiet.  Ich  möchte  nicht 
versäumen,  allen  denjenigen  Herren,  welche  mich 
in  meinem  Vorhaben  unterstützten,  an  dieser  Stelle 
meinen  verbindlichsten  Dank  auszusprechen. 

In  den  bereisten  Revieren  fand  ich  in  erster 
Linie  das  Otto-Hoffmannsche  Regenerativ-System 
vertreten,  außerdem  fand  ich  einige  Unterbrenner- 
öfen (mehr  versuchsweise)  und  eine  geringe  An- 
zahl Öfen  anderer  Konstruktion  (horizontale 
Heizkanäle,  Luftvorwärmung  mittels  Rekupera- 
tion und  angesaugter  Verbrennungsluft)  vor. 

Es  sei  mir  gestattet,  zunächst  einige  allge- 
meine Betriebsdaten  zu  besprechen,  hierauf  der 
Gasüberschüsse  und  deren  Verwendung  Erwäh- 
nung zu  tun.  Zum  Schluß  werde  ich  auf  die 
im  Osten  und  im  Saargebiet  vielfach  angewen- 
deten nnd  dort  unentbehrlichen  Kohlen-Stampf- 
maschinen  zu  sprechen  kommen. 

Wie  bekannt,  hat  die  Ofenweite  einen 
großen  Einfluß  auf  die  Geschwindigkeit  des 
Verkokungsganges.  Man  kann  sich  diese  Tat- 
sache am  besten  erklären,  wenn  man  sich  den 
Vorgang  im  Koksofen  während  der  Destillation 
vorstellt.*  Die  direkt  an  der  Ofen  wand  liegende 
Kohle  wird  zuerst  verkokt  und  bildet  nunmehr 
eine  Art  Isolierschicht  zwischen  der  Wärme- 
quelle (Ofenwand)  und  dem  Wärme  verzehrer  fnn- 
gare  Kohle).  Herr  Hilgenstock,  Repräsentant 
der  Firma  Dr.  C.  Otto  Ot  Cie.,  Dahlhausen-Ruhr, 
hat  vergangenes  Jahr  vor  der  Hauptversammlung 
der  Gas-  und  Wasserfachmänner  in  Düssoldorf 
auf  den  Verkokungsfortschritt  sich  beziehende, 
sehr  interessante  Verauchszahlen  gegeben.**  Je 
breiter  der  Ofen  ist,  desto  mächtiger  wird  die 
Isolierschicht  werden,  welche  die  Wärmequelle 


*  Vergl.  des  Verfassers  Vortrag:    «Vergasung  und 
Verkokung  der  Kohle« ,  „Journal  für  Gasbeleuchtung 
und  Wasserversorgung«  1902  Nr.  30  S.  543. 
Daselbst  1002  Nr.  34  S.  619. 
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Tabelle  7. 
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Kokskohle  aus 

l'ntorrr ; 
Hals-  | 
wert  1 

CO, 

Ca  Hm 

O 

c:n. 

s 

Oat  »o. 

1000  kr 

Oa- 
über- 
MliBJ> 

Kai.  1 

% 

V. 

■V. 

»/.. 

VIII.  Oberschlesien  I  4056  5,3 

IX.         „   !  3077  6,9 

X.         „    3280  ;  4,3 

XI.  Mähren   3215  I  3,2 

XII.      „    2007  6,7 

XIII   3170  3,8 

XIV.  Saarjrebiet   4385  3,5 

XV.  (s.  Tab.  6  I.  und  Tab.  7  XI.j  .  1967  6,85 


2,9 
1,3 
2,6 
1,4 
1,2 
1,0 
3,0 
1,00 


0,6 

0,1 
0,4 

0,3 
0,3 


10,5 
7,8 

12,5 
6,3 
4,7 
7,9 
7,0 
4.14 


23,3 

20,8 

13,28 : 

18,4 

11,3 

20,4 

26,6 

11,26 


40,8 

29,2 

44,25 

43,3 

23.7 

36,8 

43,9 

24,81 


17,2 

34,0 

22,47 

27,8 

52,0 

29,8 

15,7 

51,93 


280 
435 
280 
450 


25 

40 

40 

20 
12 
36 


Tabelle  8. 


H«u|!uu>r 
▼or  Kon- 


Tempern 


üauiruntf  Trroperat. 
Zell       vor  Koo-     Tor  Koo- 


10« 
10** 
10* 
10Si 
10»* 
10»» 
10»* 
10« 
10»' 
10« 
11« 


schwach 
zu  »tiirk 

JEU  sohw. 


159,0 
162,5 
162,8 
102.5 
lfi2,0 
161,5 
161,1 
161.0 
1H0.7 
lt50,6 
1(10,6 


11°» 
11« 
11" 
11"» 
11» 
11« 
11" 
11« 
11" 
11" 
12- 


zu  schw. 

±0 
xu  stark 


in  achw. 


160,0 
160,1 
161,9 
163,4 
164,0 
164,5 
162,3 
161,4 
161,0 
161,5 
161,4 


von  der  in  der  Mitte  befindlichen  Kohle  trennt, 
desto  langsamer  wird  die  letzte  (Sarong  vor  sich 
geheu.  Die  mir  gütigst  überlassenen  Betriebs- 
zalilen  beweisen  das  Gesagte.  Hierzu  berechnete 
ich  die  für  das  Kubikmeter  Ofeninhalt  und  24 
Standen  verarbeitete  trockene  Kohlenmenge  nnd 
ordnete  diese  Resultate  nach  Ofensystem  nnd 
Ofonweite;  hierbei  ergab  sich  die  so  berechnete 
Kohlenmenge  für  das  Regenerativsystem: 

f.  d.  cbm.  a.  H  Std. 
bei  0,4  m  I.  VV.  zn  0,50  bis  0,51 1  (Mittel  0,51 t), 
„  0,45 „     n      „  0,40  „  0,53 1  ,    „     0,49 1), 
n  0,55  „     „      „  0,35  „    0,48  t  (    n     0,4:1 1), 
„  0.60  „     „      „  0,39  „    0,47  t  (    ,     0,45  t), 

für  Unterbrenneröfeu : 

bei  0,50  m  I.  W.  xu  0,4!»  t  f.  d.  cbm  und  24  std. 
„  0,55  „  „    w    „  0,68  t  „  „     „     „    24  „ 
„  0,60  „  „    n    „  0.43t  „   „     „     n    24  „ 

für  Öfen  mit  horizontalen  Heizkanälon : 

bei  0,45  m  I.  \V.  zu  0,49  t  f.  d.  <  l»m  und  24  Std. 

«  0,52  „  r  ,    „    0,42 1  _  „     „      „     24  ,. 

„  0,59  .  .  „    ,    0.37 1  „  ,    „      „     24  „ 

Die  Zahlen  weisen  zum  Teil  recht  erhebliche 
Abweichungen  von  dein  Gesetz,  zu  dessen  Re- 
weis sie  angeführt  sind,  auf.  Die  Ursache  ist 
darin  zu  suchen,  daO  die  Zahlen  ans  verschie- 
denen Gegenden  mit  verschiedener  Kohle  stammen. 
Um  diesen  Umstand  auszuschalten,  führe  ich  die 
Ergebnisse  einer  sehr  gut  geleiteten  mährischen 
Koksanstalt  an,  welche  Kr><jenerativöfen  mit  drei 


verschiedenen  Weiten  besitzt.  Man  erhalt  hier 
die  Kohlenmenge: 

bei  0,4    ni  1.  W.  zu  0.74 1  f.  d.  cbm  und  24  Std. 
„  0,45    „  „  „     „  0,68  t  „  „    „       ,    24  , 
„  0,675  „  „  „     „  0,42t  .  „    „       „    21  . 

Die  Differenz  zwischen  der  verarbeiteten 
Kohlenmenge  in  den  0,45  m  weiten  und  0,675  m 
weiten  Öfen  ist  um  so  bemerkenswerter,  als 
letztere  mit  einer  Hilfsheizung  von  oben  ver- 
sehen sind. 

Mehr  historisches  Interesse  dürften  folgeude 
Angaben  über  Arbeitslöhne  f.  d.  Tonne  Stück- 
koks für  verschiedene  Flammofensysteme  bieten : 

bei  Bienenkorbüfen    1,80  •# 

„  Coppee-Öfen   1,51  . 

„  Appolt-Öfen   ......  1,82  „ 

„  Collins  Kundbogenöfen    .  .  1.05  „ 

Die  mir  gütig  überlassenen  Gasanalysen  ver- 
schiedener Anstalten  habe  ich  in  Tabelle  7  zu- 
sammengestellt, um  einige  Bemerkungen  daran 
zu  knüpfen. 

Die  Gase  VIII,  IX  und  XIV  stammen  an* 
Öfen,  in  deren  Heizkanälen  Depression  herrscht; 
sie  weisen  Heizwerte  zwischen  3077  bis  4335  Kai. 
auf;  für  Gas  VIII  und  IX  ist  die  Gasausbeute 
zu  280  cbm  aus  1000  kg  Kohle  und  ein  Gas- 
ttberschuli  von  25  %  angegeben.  Demgegenüber 
haben  die  Gase  aus  Öfen  mit  Druck  in  den  Heiz- 
kanälen Heizwerte  von  nur  2007  bis  3200  Kai. 
und  Gasüberschnsse  bis  zu  40  u/o.  Diese  Zahlen 
bestätigen  meine  eingangs  vorgebrachte  Ansicht 
Uber  die  Abhängigkeit  der  Gasqualität  and 
Quantität  von  den  Druckverhältnissen  in  den 
Heizräumen. 

Ich  führe  darauf  auch  die  des  öftern  in  Ober- 
schlesien und  Mähren  gehörte  Ansicht  zurück, 
dall  die  dortige  Kohle  (ras  von  nur  2000  bis 
3000  Kai.  erzeugen  könne.  Ich  glaube,  es  hingt 
diese  im  allgemeinen  konstatierte  Minderwertig- 
keit des  dortigen  Gases  weniger  mit  der  Kohlen- 
art,  als  vielmehr  mit  dem  dort  sehr  verbreiteten 
Ofensystem  von  Otto-Hoffmann  zusammen.  Es 
werden  diese  Öfen  auch  ganz  richtiger  Wehte 
nicht  auf  wenig  aber  reiches  Gas,  sondern  anf 


ized  by  Google 
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armes  Gas  nnter  Ausschaltung  von  Gasverlusten 

betrieben. 

Nimmt  man  Gasprobe  XI,  mischt  dieselbe 
mit  10°/»  seiner  Verbreoaunpspiodukte,  so  er- 
halt man  Gas  II  aus  Tabelle  6.  Denkt  man 
sich  nan  von  1000  1  dieses  Gases  II  5  1  CO, 
251  CH«  und  801  H  verbrannt,  so  erhält  man 
anter  Verrechnung  des  O  gegen  N  und  unter 
Vernachlässigung  des  Wasserdampfes  ein  Gas 
von  der  Zusammensetzung  XV  und  nahe  ver- 
wandt mit  dem  Gas  XII,  welches  ans  derselben 
Kohle  nnd  in  denselben  Öfen  gewonnen  wird, 
wie  Gas  XI. 

Nimmt  man  bei  einer  Kohle,  welche  280  cbm 
Gas  auf  1000  kg  abgibt,  bei  Luftvorwärmung 
einen  Gasüberschnß  von  25  °/o  als  erreichbar 
an,  so  ergibt  sich  bei  der  Bildung  von  Gas  XV 
ans  Gas  XI  ein  rechnungsmäßiger  Überschuß 
ron  3«  7»-  T)a  der  fiir  Gas  XI  notierte  Gas- 
aberschaß  von  40  °/o  nur  als  Annäherungswert 
fetten  kann,  und  außerdem  Gas  XI  schon  ver- 
dünnt KU  sein  scheint,  so  ist  der  im  Verhältnis 
zum  Gasausbringen  von  280  cbm/t  sehr  hohe 
GwiiberBchuß  von  40  °/o  erklärt. 

Anf  die   Belastung   der  Kondensation   übt  , 
natürlich  diese  Art  des  Gasmachens  einen  un- 
günstigen Einfluß  ans,  indem  das  abznkühlende 
<»ag4|nantnm  entsprechend  dem  Zusatz  von  Ver-  ! 
brennongsprodnkten  vermehrt  wird.  Wenn  außer- 
dem eine  teilweise  Verbrennung  in  der  Ofen-  | 
kimmer  stattfindet,  so  gestaltet  sich  der  Kithl- 
prozeft  noch  ungünstiger,  wie  Tabelle  8  zeigt,  j 

Die  älteste  Verwendung  von  Koksofengasen 
nr  Krafterzeugung  an  wichtiger  Stelle,  wo  zu- 
verlässiges Arbeiten  verlangt  wird,  sah  ich  auf  1 
4er  Koksanstalt  in  Skalley  der  Oberschlesischen  , 
Kohlen-  und  Kokswerke,  wo  seit  den  neunziger  1 
Uhren  der  Betrieb  der  Kondensation  durch  zwei 
«ehsigpferdige   Viertaktmotoren   besorgt  wird. 
Der  Gedanke  hat  deshalb  keine  größere  Ver-  ; 
breitung  gefunden,  da  die  Ausbildung  der  Gas- 
motoren im  allgemeinen  und  speziell  für  armes 
Oas  damals  noch  nicht  die  Vollkommenheit  er- 
reicht hatte,  wie  heute.    Daß  jedoch  ein  sicherer 
und  rentabler  Betrieb  mit  Koksofengasmotoren 
moderner  Konstruktion  möglich  ist,  zeigen  die 
verschiedenen  von  mir  besuchten  derartigen  Be- 
triebe. 

Auf  einer  Zeche  im  Mährischen  besteht  eine 
modern    eingerichtete    Kraftzentrale    mit  drei  , 
Stock  dreihuudertpferdigon  Viertaktmotoren,  als  I 
Zwillingsmaschinen  angeordnet,  welche  von  der 
Berlin-Anhaltischen  Maschinenbau-Aktien-Gesell- 
«ehaft  erbaut  sind.    Ein  Motor  dient  als  Re- 
serve, während  die  beiden  andern  mit  Koksofen- 
*as  betrieben  werden.    Die  Motoren  sind  direkt 
gekoppelt  mit  je  einem  Drehstroinerzenger  von 
150  KW.    Zu  Anfang   machte  das  Parallel-  , 
»ehalten  von  zwei  Erzeugern  viel  Last;  jedoch 
«t  es  den  vereinigten   Bemühungen  der  Ver- 
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waltung  wie  der  Elektrizitätsgesellschaft  gelun- 
gen, durch  Anwendung  geeigneter  Vorrichtungen 
die  Parallelschaltung  nach  Belieben  vollziehen 
zu  können.  Die  Betriebsgase  entstammen  einer 
Anlage  von  120  Regenerativöfen  und  werden 
vor  Verwendung  in  der  Kraftzentrale  durch  eine 
besondere  Reinigung  geführt.  Die  Motoren  wer- 
den alle  drei  bis  vier  Monate  gereinigt;  es  muß 
jedoch  hervorgehoben  werden,  daß  die  Motoren 
ohne  Gefahr  für  den  Betrieb  noch  einige  Monate 
länger  ohne  Reinigung  der  Zylinder  arbeiten 
könnten ,  die  Betriebsleitung  will  jedoch  bei  der 
Neuheit  des  Systems  mit  aller  Vorsicht  sich  den 
Grenzen  des  Möglichen  nähern.  Die  Zentrale 
versorgt  die  Kondensation  sowie  die  Koksaus- 
drnckmaschine  mit  Kraft  und  gibt  den  Energie- 
überschuß an  das  Bergwerk  ab. 

Eine  oberschlesiscbe  Koksanstalt  von  drei- 
hundert Regenerativöfen  gibt  ihr  Überschußgas 
an  eine  elektrische  Zentrale  ab,  welche  vier 
Stück  Körtingscher  Viertaktmotoren  von  je  300 
Pferdestärken  mit  direkt  gekuppelten  Wechsel- 
8troroerzeugern  von  200  KW.  enthält.  Ein 
Motor  dient  wieder  als  Reserve.  Die  erzeugte 
Kraft  von  900  Pferdestärken  wird  in  den 
Kondensationen,  in  den  Koksansdrückmaschinen 
und  Stampf maschinen  sowie  auf  dem  benach- 
barten Hüttenwerk  verwendet. 

Ein  anderes  oberschlesisches  Hüttenwerk  mit 
7(j  Stück  Regenerativoten  betreibt  einen  500- 
pferdigen  Motor,  nach  Oechelhäuser  gebaut,  wel- 
cher direkt  mit  einer  Gebläsemaschine  von 
400  cbm  Leistung  bei  125  Touren  in  der  Minute 
gekuppelt  ist.  Ein  zweiter  Motor  von  1000 
Pferdestärken  desselben  SystemR  soll  zur  weite- 
ren Ausnutzung  des  (iasüberschusses  aufgestellt 
weiden. 

Im  Saarrevier  treibt  ein  mit  Koksofeugas 
von  30  Unterbrenneröfen  gespeister  200pferdi- 
ger  Viertaktmotor  der  Nürnberger  Maschinenban- 
Aktien-Gesellschaft  eine  Gebläsemaschine.  Der 
Arbeitszylinder  wird  behufs  Reinigung  monat- 
lich geöffnet.  Mit  Ausnahme  des  in  der  mäh- 
rischen Zentrale  verwendeten  Gases  wird  das 
Überschnßgas  vor  Verwendung  im  Motor  nicht 
gereinigt.  Für  Überschlagsrechnungen  nimmt 
man  den  Gasverbranch  f.  d.  Pferdekraft  und 
Stunde  zu  1  cbm  an. 

In  den  bereisten  Revieren  werden  gewöhn- 
lich die  Kohlen  den  Koksanstalten  als  Förder- 
kohle angeliefert;  deshalb  muß  eine  möglichst 
sparsame  Waschung  der  Förderkohle  als  erstes 
Erfordernis  für  einen  wirtschaftlichen  Betrieb 
der  Koksanstalt  erachtet  werden.  Wie  weit  die 
Sorgfalt  geht,  mit  welcher  Kohlen  und  Wasch- 
berge getrennt  werden,  ersah  ich  aus  dem  Um- 
stand, daß  die  groben  Berge  gebrochen  nnd 
einer  Nachwäsche  unterzogen  wurden.  Oer 
Schlamm  dieser  Bergewäscbe  wird  nicht  weiter 
verarbeitet,  während  der  Schlamm  der  Kohlen- 
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wäsche  ganz  oder  teilweise  der  Kokskohle  zu- 
gesetzt wird. 

Schon  zu  Beginn  der  achtziger  Jahre  des 
verflossenen  Jahrhunderts  findet  man  Bestrebun- 
gen, auch  minder  backende  Kohle  durch  An- 
wendung verschiedener  Methoden  zur  Verkokung 
zu  bringen.  Man  fand,  dali  durch  starkes 
Nässen  oder  durch  Komprimieren  der  Kohle  be- 
friedigende Kesultate  erzielt  werden  konnten. 
Ausgangs  der  neunziger  Jahre  machte  eine  Er- 
findung des  Hrn.  Dr.  Schild  viel  von  sich  reden. 
Es  sollte  durch  bestimmte  Beimengungen  zur  Mager- 
kohle auch  diese  einen  brauchbaren  Koks  ergeben. 
Es  scheint  jedoch  die  Idee  zu  einem  sicher  wir- 
kenden und  technisch  allgemein  verwertbaren 
Verfahren  sich  noch  nicht  ausgebildet  zu  haben. 

Als  sicherstes  und  einfachstes  Mittel,  schlecht 
backende  Kohle  verkoken  zu  können,  haben  sich 
die  Stampfmaschinen  eingeführt.  Das  starke 
Nässen  der  Kokskohle  führt  in  den  unteren 
Schichten  wohl  zu  demselben  Resultat,  wie  das 
Stampfen,  wirkt  jedoch  auf  das  Material  und 
die  Dichtigkeit  der  Koksöfen  sowie  auf  den 
Ofenbetrieb  sehr  ungünstig  ein,  indem  der  Ofen 
unter  den  starken,  periodisch  wiederkehrenden 
Überschwemmungen  leidet,  und  durch  das  viele 
notwendigerweise  zu  verdampfende  Wasser  eine 
erhebliche  Wärmemenge  verliert. 

Die  Stampfmaschinen  werden  teiU  mit  der 
Koksausdrückmaschine  verbunden,  teils  als  be- 
sonderer Apparat,  getrennt  von  der  Ausdrück- 
maschine,  ausgeführt.  Die  erstere  Ausführung 
kostet  iWOQQeJf  (beide  Maschinen  zusammen), 
wobei  auf  eine  Verstärkung  des  Unterhaus  Be- 
dacht genommen  werden  muli.  Die  letztere  An- 
ordnung hat  den  Vorteil  gröllerer  Bewegungs- 
freiheit. Der  Hauptvorteil  besteht  auller  in  der 
Möglichkeit,  schlecht  backende  Kohle  im  Koks- 
ofen verarbeiten  zu  können,  in  einer  Verbilligung 
der  Arbeitskosten.  Außerdem  ist  im  „Journal 
für  Gasbeleuchtung  und  Wasserversorgung"  18!»9 
Nr.  15  S.  245  mitgeteilt,  dall  auf  einer  west- 
fälischen Zeche  durch  Stampfen  20  %  mehr 
Kohle  mit  einem  Mehraufwand  an  Zeit  von  nur 
5  %  verarbeitet  worden  sind.  Demgegenüber 
stellen  die  Betriebsergebnisse  in  Oberschlesien 
fest,  dali  dieselben  Öfen  ohne  Stampfen  0,86  t 
trockene  Kohle  in  24  Stunden  f.  d.  cbm  Ofeninhalt 
gegen  nur  0,37  t  mit  Stampfen  verarbeiten. 

An  Lohnersparnissen  konnte  folgendes  er- 
reicht werden.  Eine  schlesische  Koksanstalt  be- 
nötigt zum  Füllen  ihrer  Ofen  f.  d.  Schicht: 


mit  Ht»mpfni»«chlnir 

1  Maschinisten 

2  Stampfer 
4  Schlepper 


ohne  SUmpfoiKcbiDr 

1  Maschinisten 
3  Füller 

2  Planierer 
8  Schlepper. 

es  werden  also  in  24  Stunden  1  Mann  ohne 
die  nötigen  Reserven  gespart.  Aullerdem  fällt 
die  Notwendigkeit  weg,  auf  den  heilien  Öfen 


und  zwischen  den  Vorlagen  und  Steigrohren  Ar- 
beiter als  Füller  zu  beschäftigen.  Für  Kokereien, 
welche  in  der  Nähe  von  menschlichen  Wohnun- 
gen sich  befinden ,  ist  es  ferner  von  grobem 
Vorteil,  dali  die  sonst  starke  Rauchbelästigun? 
während  des  Füllens  fast  ganz  verschwindet. 
Eine  mährische  Koksanstalt  gibt  als  Löhne  an: 

ohne  Sunpfmucblnt  mit  StanprmaKklac 

8  Schlepper  =  9,00  Kr.    S  Koksarbeiter  =  13,20  Kr. 
8  Füller      =  14.40  „     3  Mann  auf  den 
4  Planierer  =  20,00  „  Öfen   .  .  =  10,80  , 

3  Jungen  ==_  4,80  ,.  4  Jungen  .  .  =  8,80  , 
13  Mann    .  =  48,20  Kr.  10  Mann  .  .  .  =32,80  , 


ä  80  e}  =  38,56  <M 


a  80^  =26,24.« 


Abbildung  1  und  2. 

f.d.  Schicht  und  «0  Öfen;  die  Jahresersparnis  be- 
trug 75  000  Kr.  =  60  000  Ji  einschl.  Reparaturen. 

Die  Stampfmaschinen  Bind  teils  nach  dem 
Patent  der  Maschinenfabrik  von  Brinck  &  Hfibuer, 
I  Mannheim,  teils  nach  dem  Patent  dar  Brncher 
I  Maschinenfabrik,  Kuhn  et  Cie.,  Bruch  i.  W.,  aus- 
geführt.    Die  Maschinen  beider  Firmen  unter- 
,  scheiden  sich  hauptsächlich  in  der  Ausbildung 
des  Stampferstiels;  während  letztere  denselben 
als  Stahlzahnstange  konstruiert  bat,  welche  mit- 
samt dem  Stampfschuh  durch  eine  an  einem  anf 
und  ab  gehenden  Schlitten  sitzende  Klinke  ge- 
hoben wird,  ist  bei  ersterer  der  Stahlschuh  an 
einem  Holzstiel  befestigt,  welcher  durch  zwei 
Friktionsrollen  gehoben  wird,  d.  h.  der  Ver- 
schleill  der  ganzen  Stampfvorrichtung  ist  aof  ein 
Element  (den  Holzstiel)  konzentriert,  so  dall  eine 
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periodische  Ausbesserung  bezw.  Auswechslung: 
deeselben  notwendig  ist ;  dagegen  geht  die  Stampf- 
aascliine  stoßfrei  und  gerauschlos.  Der  Ver- 
schleiß des  Holzstiels  kann  dadurch  hintan- 
g«halten  werden,  daß  man  die  Friktionsflächen 
mit  Kamelhaarriemen  belegt  und  kräftig  mit 
FriktioD8feit  bedient. 

Die  Holzlatte  wird  in  diesem  Fall  zweck- 
näßig  imprägniert.  Kuhn  et  Cie.  bedienten  sich 
als  Material  ausschließlich  des  widerstandsfähigen 
Stahls,  so  daß  eis  Auswechseln  einzelner  Teile 
is  den  Seltenheiten  gehört.  Beide  Anordnungen 
luben  sich  in  der  Praxis  bewährt,  so  daß  sie 
eis  zuverlässiges  Hilfsmittel  der  Kokereien  dar- 
stellen.  Die  Stainpfvorrichtnng  der  Bracher  Ma- 


«tbinenfabrik  ist  beschriehen  in  „Stahl  und  Eisen" 
lüOO  Nr.  24  vom  15.  Dezember.  Zum  Ver- 
gleich lasse  ich  die  Beschreibung  der  Stampf- 
naschine  von  Brinck  &  Hübner*  folgen: 

Die  in  den  Abbildungen  1  bis  4  dargestellte 
Sumpfmaschine  ist  vom  9.  März  1897  ab  paten- 
tiert. Der  Stampfer  selbst  besteht  aus  einem 
Stablscbuh,  an  dem  ein  hölzerner  Schaft  be- 
festigt ist.  Der  Stampferschaft  geht  zwischen 
den  beiden  Friktionsrollen  a  und  b  durch,  von 
denen  a  auf  der  festgelagerten  Antriebswelle  c 
aufgekeilt  ist,  während  die  Hnbrolle  b  auf  der 
Welle  d  sitzt,  die  in  den  Exzentern  *  und  f 
gelagert  ist.  Die  Exzenterwelle  <i  erhält  ihren 
Antrieb  durch  Mitnehmerräder  </  direkt  von  der 
Haaptantriebawelle  c.  Durch  Drehung  der  Ex- 
zenter e  nnd  f  wird  die  Hubrolle  b  gegen  den 

'  Verel.  „Stahl  nnd  Eisen"  1898  S.  2i>2  und 
1062  bis  1088. 


Stampfschaft  gedruckt  und  dieser  emporgehoben. 
Das  Andrücken  erfolgt  derart,  daß  die  Feder  h 
mittels  einer  um  die  Exzenterscheibe  *  gelegten 
Kette  das  Exzenter  fortgesetzt  gegen  den  Hammer- 
schaft zu  drehen  sucht.  Die  Steuerung  erfolgt 
nun  in  der  Weise,  daß  der  Daumen  t  auf  der 
Hauptwelle  c  durch  die  Rolle  k  und  die  Stange  / 
seine  Bewegung  anf  das  Exzenter  e  überträgt. 
Der  Danmen  i  bewirkt  daher  nur  die  Auslösung 
des  Stampfers,  während  die  Hebung  unter  der 
Wirkung  der  Feder  h  erfolgt.  Die  Rolle  k  ist 
mittels  Laschen  »i  an  dem  Steuerhebel  »  be- 
festigt, welcher  auf  dem  Exzenter  e  drehbar  ge- 
lagert ist.  Sitzt  nun  die  Falle  o  des  Steuer- 
hebels n  in  dein  Ausschnitt  1  des  Führungs- 
bügels ;>,  welcher 
am  Wagen  befe- 
stigt ist,  so  löst 
bei  jeder  Umdre- 
hung der  Daum  an  i 
den  Stampfer  ein- 
mal ans  und  be- 
wirkt dadurch  das 
fortdauernde  Stam- 
pfen. Wird  da- 
gegen der  Steuer- 
hebel n  auf  den 
Ausschnitt  2  ge- 
stellt, so  gelangt 
die  Rolle  r  anf  die 
feststehende  Ab- 
stellscheibe y,  wo- 
durch die  kolle  k 
aus  dem  Wirkungs- 
bereich des  Dau- 
mens t  gelangt  und 
der  Stampfer  still- 
steht. Wird  end- 
lich der  Steuer- 
hebel m  über  den 
Ausschnitt  2  hinausgelegt,  so  liegt  die  Rolle  k 
zwar  außerhalb  des  Wirkungsbereichs  des  Dau- 
mens i,  die  Feder  /»  kommt  aber  wieder  zur 
Wirkung,  die  Friktionsrolle  a  wird  gegen  den 
Hamroerschaft  gedrückt  nnd  dadurch  der  Stampfer 
fortdauernd  gehoben.  Durch  Bewegung  des  Steuer- 
hebels n  wird  es  also  möglich  sein,  den  Stampfer 
von  Hand  zu  steuern,  anderseits  aber  auch  den 
Stampfer,  welcher  nach  Beendigung  der  Arbeit 
in  seiner  höchsten  Stellung  festgehalten  werden 
muß,  vor  Beginn  des  neuen  Stampfprozesses 
langsam  herabzulassen.  Durch  das  Klemmgesperre  * 
ist  es  möglich,  den  Hammer  in  jeder  Stellung 
festzuhalten.  Die  Rollen  t  dienen  zur  Führung 
des  Hammers.  Der  Steuerdaumen  i  besteht  aus 
zwei  Teilen,  von  welchen  /  auf  der  Welle  r  fest- 
sitzt, während  der  Hilfsdaumen  u,  um  dieselbe 
Achse  drehbar,  gegen  den  Daumen  i*  verstellt 
werden  kann.  Je  weiter  die  beiden  Scheiben 
ineinander  geschoben  werden,  um  so  größer  wird 
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der  Hub  de«  Hammers.  Die  Horizontalbewegung 
de»  Wagens  erfolgt  absatzweise  und  zwar 
so,  daß  der  Wagen  während  der  Hebung  des 
Stampfers  ein  Stück  fortschreitet,  beim  Schlag 
aber  stillsteht.  Zur  Erzielung  dieser  Bewegung 
ist  anf  einer  der  Laufachsen  des  Wagens  ein 
doppeltes  Sperrad  c  mit  entgegengesetzt  gerich- 
teten Zähnen  aufgekeilt,  in  welches  zwei  Paar 
Sperrklinken  eingreifen  können,  welche  am  Hebel  w 
befestigt  sind  und  mittels  der  Stangen  x  von  der 
Knrbelscheibe  y  aus  bewegt  werden.  Damit  aber 
nur  immer  ein  Sperrklinkenpaar  in  das  Rad  ein- 
greifen kann,  wird  das  Sperrad  von  einer  Deck- 
scheibe umfaßt,  auf  welcher  das  jeweils  anßer 
Tätigkeit  befindliche  Sperrklinkenpaar  schleift. 
Die  Deckscheibe  wird  durch  ein  Gewicht  in  ihrer 
Lage  gehalten  und  kann  durch  den  Handhebel  z 
um  das  Sperrad  gedreht  werden.  Der  Hebel  z 
kann  in  der  Mittellage  festgehalten  werden,  in 
welcher  die  Deckscheibe  so  steht,  dali  beide 
Sperrklinkenpaare  außer  Tätigkeit  sind,  der 
Wagen  also  stillsteht. 

Je  nachdem  der  Hebel  z  nach  rechts  oder 
nach  links  gelegt  wird,  dreht  sich  die  Schalt- 
scheibe, es  kommt  das  obere  oder  untere  Sperr- 
klinkenpaar zum  Eingriff,  und  der  Wagen  länft 
vorwärts  oder  rückwärts.  Durch  radiale  Ver- 
schiebung des  Kurbelzapfens  .1  in  der  Knrbel- 
scheibe »/  kann  man  die  Warenbewegung  größer 
oder  kleiner  machen.  Damit  nnn  der  Stampf- 
wagen nach  Beendigung  der  Schaltbewegung 
stehen  bleibt  und  nicht  vermöge  der  angesammel- 
ten lebendigen  Kraft  weiterläuft,  ist  eine  kräftige 
Kremse  angebracht.  Dio  Bremsung  erfolgt  unter 
der  Wirkung  des  auf  dem  Bremshebel  Ii  ange- 
brachten Gewichtes.  Wahrend  die  Schaltvorrich- 
tnng  den  Stampfwagen  vorwärts  bewegt,  Bind  der 
Bremshebel  durch  die  unrunde  Scheibe  C  auf 
der  Hanptwelle  und  die  Hollen  T)  in  gehobener 
Stellung  und  daher  außer  Wirkung.  Der  Wagen 
wird  an  den  Enden  der  Schaltbewegung  selbst- 
tätig umgesteuert,  indem  der  Hebel  z  durch  einen 
geeigneten  Anschlag  am  Laufgerüst  umgelegt  wird, 
wodurch  sich  die  Bewegungsrichtung  umkehrt. 

Der  Antrieb  der  Maschine  erfolgt  durch  einen 
unter  dem  Stampfwagen  hängenden  Elektromotor, 
welcher  mittels  Schnecke  nnd  Schneckenrad  direkt 
auf  die  Hauptwelle  treibt.  Die  Stromzuführung 
erfolgt  mittels  Schleifkontakten  von  den  über 
der  Maschine  gespannten  Leitungsdrähten.  Wider- 
stände, Haiiptans8chalter  nnd  Sicherungen  sind 
anf  einem  Schaltbrett  seitlich  am  Stampfwagen 
befestigt. 

I>er  Stampfer  macht  ungefähr  70  Schlage 
i.  d.  Minnte  und  braucht  nach  angestellten  Mes- 
sungen 2  P.  S.  Die  Leistung  der  Maschine 
hängt  wesentlich  von  dem  Gewicht  des  ver- 
wendeten Stampfschnhes  ab,  weil  man  bei  einem 
schwereren  Stampfer  die  jeweils  zum  Feststampfen 
eingebrachte  Kohlenschicht  dicker  machen  kann, 


was  wieder  eine  wesentliche  Verkürzung  der 
Arbeitszeit  bedingt.  Das  gewöhnlich  angewendete 
Stampfergewicbt  beträgt  etwa  60  kg,  die  Hub- 
höhe kann  verstellt  werden  und  betragt  etwa 
500  mm.  Der  Wagenvorschub  ist  ebenfalls  be- 
liebig verstellbar  und  beträgt  mindestens  250  mn. 

I  Das  zulässige  Gewicht  des  Stampfers  ist  in  erster 
Linie  abhängig  von  der  Stärke  und  Konstruktion 
des  Stampf kastens,  indem  bei  zu  schwerem 
Stampfer  die  Wände  des  Stampfkastens  aus- 
einandergebogen werden.    Während  gewöhnlich 

,  in  Schichten  von  300  mm  Höbe  gestampft  wird, 
genügt  z.  B.  in  Völklingen  bei  Gebr.  Röchling' 
ein  nur  dreimaliges  Stampfen  zur  Herstellung 
eines  Kohlenkucbens  von  1500  mm  Höhe  bei 
einem  Stampfergewicht  von  150  kg.  Als  Arbeits- 
leistung einer  Stampfmaschine  wird  angegeben, 
daß  ein  Stampfkasten  von  8  m  Länge,  480  mp 

;  Breite  und  1200  mui  Höhe  in  10  bis  12  Minuten 
gefüllt,  gestampft  und  der  Inhalt  in  den  Ofen 
eingeschoben  werden  kann. 

Wie  ans  der  Erwähnung  einiger  Zentralen 

|  mit  Koksofengas  hervorgeht,  gibt  es  eine  ganze 
Reihe  von  Koksanstalten,  welche  für  ihren  Be- 
trieb keinen  Dampf  mehr  verwenden,  sondern 
hauptsächlich  Elektrizität,  sowohl  für  den  Eoks- 

,  platz  als  auch  für  die  Kondensation.    Man  hört 

|  wohl  die  Befürchtung,  daß  in  dem  Stanb  und 

!  Schmutz  einer  Koksanstalt  die  elektrischen  Appa- 
rate nicht  sicher  nnd  auf  die  Dauer  befriedigend 
arbeiten  würden.  Es  ist  selbstverständlich,  daß 
in  solche  Betriebe  eine  andere  Apparatur  hin- 
gehört als  in  eine  Licbtzentrale ,  und  es  hat 
auch  mancher  Versuche  und  manchen  Kopf- 
zerbrechens bedurft,  bis  das  Richtige  gefunden 
war.  Daß  dies  nunmehr  gefunden  ist,  beweisen 
nicht  bloß  die  Ausführungen  anf  Koksanstalten, 
sondern  noch  viel  mehr  die  Verwendung  der  Elek- 
trizität auf  den  Hüttenwerken  in  den  verschie- 
densten Formen.  Ich  erinnere  mich  z.  ß.  einer 
elektrischen  Lokomotive  in  dem  Martinwerk  der 
Witkowitzer  Hütte,  welche  trotz  des  Staube« 
in  der  Luft  zur  vollen  Zufriedenheit  arbeitet. 
Solcher  Beispiele  könnten  noch  eine  Unzahl  an- 
geführt werden. 

Zum  Schlnli  noch  eine  kurze  Znsammenfassung: 

1.  Es  ist  für  die  Gewinnung  von  Kraft  aus 
Kokereien  vorteilhafter,  auf  einen  erhöhten  Gas- 
Überschuß  hinzuarbeiten  nnd  denselben  mit  Hilfe 
von  Gasmotoren  in  einer  Zentrale  in  Kraft  um- 
zuwandeln, als  das  Gas  unter  Dampfkesseln  zu 
verwerten. 

2.  Eine  nach  allen  Richtungen  hin  (wie 
beschrieben)  rationelle  Lnflvorwärmung,  wie  sie 
bei  Ausbildung  der  Koksanstalten  zu  Kraft- 
zentralen  verlangt  werden  muß,  ist  vorlAuti? 
noch  nicht  vorhanden.  Es  unterliegt  jedoch 
keinem  Zweifel,  daß  eine  solche  geschaffen  werden 
wird,  sobald  sie  von  der  Industrie  als  notwendig 
empfunden  ist. 
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3.  Ein  Gasmotorenbetrieb  ist  schon  mit  sehr  ! 
armem  Gas  durchzuführen,  und  zwar  bis  zu  der 
Grenze,  wo  eine  Explosion  des  Gasgemisches  im 
Arbeitszylinder  noch  mit  Sicherheit  erfolgt. 

4.  Die  Sicherheit  des  ausschließlich  elek- 
tischen Betriebe  ist  durch  Ausführungen  teils 
in  verwandten  Betrieben,  teils  in  Kokerei- 
betrieben selbst  bewiesen.    Die  erstklassigen 


elektrotechnischen  Firmen  sind  infolge  ihrer  Er- 
fahrungen in  der  Lage,  entsprechende  Garan- 
tien zu  leisten. 

5.  Auf  dem  Gebiete  der  Verarbeitung  schlecht 
backender  Kohlen  sind  praktische  Erfolge  nur 
insofern  zu  verzeichnen ,  als  es  gelungen  ist, 
zuverlässig  arbeitende  Kohlensunipfmascbinen 
zu  bauen. 


Die  Putilovsche  Fabrik  in  St.  Petersburg. 

Von  Adrian  Byström. 


Die  Anfänge  der  russischen  Eisenindustrie 
reichen  sehr  weit  zurück.  Die  machtigen  Eisen- 
erzlager des  Urals  werden  seit  Jahrhunderten 
verwertet,  jedoch  betreiben  die  dortigen  Eisen- 
werke ihre  Erzeugung  auch  nicht  annäherungs- 
weise im  Verhältnis  zu  den  reichen  Vorräten 
des  Landes.  Die  beschrankten  Verkehrsmittel,  der 
Mangel  an  Steinkohlen  und  die  weite  Entfernung 
von  dem  industriellen  und  kommerziellen  Mittel- 
punkt Bußlands  verhinderten  die  Entstehung 
einer  Großindustrie  in  dieser  Gegend.  Im 
Süden  Rußlands,  wo  gewaltige  Vorräte  sowohl 
an  Erzen  wie  an  mineralischen  Brennmaterialien 
die  Möglichkeit  eines  blühenden  Bergbaues  dar- 
bieten, hat  man  erst  in  der  letzten  Hälfte  des 
vergangenen  Jahrhunderts  angefangen,  diese 
natürlichen  Reichtümer  auszunutzen;  die  hier 
entstandene  Industrie  hat  sich  aber  in  sehr 
kurzer  Zeit  mit  großer  Lebhaftigkeit  entwickelt 
and  schon  eine  Stufe  erreicht,  die  der  indu- 
itriellen  Entwicklung  im  westlichen  Europa  kaum 
nachsteht. 

Im  mittleren  Rußland  entstanden  die  ersten 
modern  eingerichteten  Eisenhütten;  die  größte 
und  älteste  von  ihnen  ist  die  Putilovsche 
Fabrik  in  St.  Petersburg,  ein  Werk,  das  so- 
zusagen die  Pflanzschule  der  russischen  Eisen- 
böttenleute  der  Neuzeit  gewesen  ist  und  zu  dem 
lebhaften  und  raschen  Aufblühen  der  Eisen- 
industrie Südrußlands  kraftig  mitgewirkt  hat. 
Abbildung  1  gibt  eine  Ansicht  der  Anlage  dieses 
Werkes. 

Die  Putilovsche  Fabrik  wurde  im  Jahre  1801 
fregriindet ,  hat  also  bereite  ihr  hundertjähriges 
Jubiläum  gefeiert.  Sie  arbeitete  anfangs  unter 
bescheidenen  Verhältnissen,  bis  sie  1868  von 
Nikolai  Putilov  übernommen  wurde,  unter  dessen 
einsichtsvoller  und  energischer  Leitung  das  Werk 
dank  großer  Bestellungen  von  Schienen  und 
anderm  Eisenbahnmaterial  für  die  russische  Krone 
rasch  emporblühte.  Im  Jahre  1885  wurde  die 
Aktiengesellschaft  der  Pntilovschen  Fabrik  ge- 
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bildet,  welche  die  sämtlichen  Anlagen  übernahm 
und  sie  noch  heute  besitzt. 

Gegenwärtig  ist  die  Putilovsche  Fabrik  nicht 
nur  das  größte  metallurgische  Werk  Rußlands, 
sondern  eines  der  größten  in  Europa,  das  mit 
Creusot  in  Frankreich,  Armstrong  in  England, 
und  Cockerill  in  Belgien  in  eine  Reihe  gestellt 
werden  kann ,  und  nur  von  den  Kruppschen 
Werken  übertroffen  wird.  Zum  Vergleich  sei 
im  nachstehenden  ein  Verzeichnis  der  bedeutend- 
sten Eisenhüttenwerke  und  Maschinenfabriken 
Rußlands  mit  Angabe  der  Arbeiterzahl*  und  der 
Gründungsjabre  zusammengestellt: 


Die  Putilovsche  Fabrik  in  8t. 

Petersburg   12  440 

Die  Brjansksche  Fabrik  ...    10  500 

Ssormovo-Fabrik   8  700 

Alexandrowsche  8ttdrussiBche 

Fabrik   7182 

Kolomna-Maschinenfabrik  .  .  6  850 
Baltische  Schiffbauanstalt  in 

St.  Petersburg   5900 

SUddnjeprovsksche  Fabrik  5  889 
Ishorsches  Admiralität* werk  in 

St.  Petersburg   4  529 

Russisch  •  Baltische  Waggon- 
fabrik, Riga   4  800 

Ostrovetzksches  Eisenwerk    .     4  000 
Übuchovsche  Fabrik  in  8t.  Pe- 
tersburg   4000 

Nevasche  Mechanische  Werk- 
stätten in  St  Petersburg    .     4  000 
Waggonfabrik  „Dvigatel"  in 

Reval   4  000 

Waggonfabrik  „Phoenix"  in 

Riga   8  750 

Rnss.  Lokomotivfabrik  .  .  .  8  500 
Hartman»  Maschinenfabrik  in 

Lugansk   3  000 

Mariupolsehe  Fabrik  ....  2675 
Nordwolgaache  Waggonfabrik  2  500 
Moskauer  Metallfabrik  ...  2  350 
Russisch- Belgische  Fabrik  in 

Petrovsk   2200 

St  Petersburger  Metaüfabrik  .  2000 


1801 
1873 
1849 

1886 
1863 

1855 
1888 

1714 

1869 
1837 

1868 

1864 

1898 

1895 
1895 

1896 
1896 
1897 
1885 

1895 
1857 


•  Für  das  Jahr  1901  bis  1902. 
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Die  Putilovsche  Gesellschaft  hat  ein  nomi- 
nelles Aktienkapital  von  12  000  000  Rubel  (in 
120000  Aktien  zn  je  100  Röbel)  and  8  500  000 
Rubel  Obligationen.  Ihre  Werke  nehmen  zusam- 
men ein  Areal  von  über  100  ha  ein,  und  es 
gehören  dazu  folgende  Betriebe:  ein  Martinwerk, 
eine  Bessemerei,  eine  Eisengießerei,  eine  Ziegelei, 
ein  TiegelBtahlwerk,  zwei  Walzwerke,  ein  Härte- 
werk, eine  Schmiede,  ein  Schmiedepreßwerk,  eine 
Brückenbauwerkstatt,  drei  mechanische  Werk- 
stätten, eine  Waggonfabrik  mit  10  verschiedenen 
Werkstätten,  eine  Lafetten-  und  Geschoßfabrik, 
eine  Kanonenwerkstatt ,  eine  Lokomotivfabrik, 
ein  Elektrizitätswerk,  eine  Sägemühle,  eine  Bau- 
und  Eisenbahnabteilung  sowie  mehrere  Zeichen- 


Magnesit  ziegeln  hergestellt,  worauf  ein  6"  dickes 
Lager  von  gebranntem,  gemahlenem  Dolomit  ein- 
gesintert wird.  Die  so  hergestellten  Böden 
halten  mehr  wie  2000  Chargen  aus  ;  das  Wieder- 
herstellen derselben  nach  jeder  Charge  nimmt 
durchschnittlich  15  Minuten  in  Anspruch  und 
erfordert  an  gebranntem  Dolomit  etwa  3°/o  de« 
Gewichts  der  erzeugten  Güsse.  Das  Ausbessern 
eines  Herdes  wird  so  ausgeführt,  daß,  nachdem 
der  Ofen  von  Metall  und  Schlacke  gereinigt  ist, 
die  geschädigten  Stellen  mit  gemahlenem,  trocke- 
nem Dolomit  ausgefüllt  werden,  welcher  mit  dem 
Herde  sehr  rasch  zusammensintert.  Seitdem  in 
den  letzten  Jahren  in  dem  Ufimschen  Gouverne- 
ment des  Urals  bedeutende  Magnesitlager  von 


Abbildung  1.    Ansicht  der  Patilovscben  Fabrik. 


kontore,  ein  mechanisches  und  chemisches  La- 
boratorium. Im  folgenden  sollen  die  wichtigsten 
Abteilungen  etwas  näher  beschrieben  werden. 

Das  Martin  werk  besteht  aus  11  Öfen  mit 
basischem  Futter  zu  12  bis  20  t,  welche  teils 
mit  Steinkohlengas,  teils  mit  Naphtha  (Masut) 
geheizt  werden,  und  von  denen  acht  in  einer 
Reihe  an  der  einen ,  *drei  an  der  andern  Seite 
der  Gießhalle  gelegen  sind.  Letztere  enthält 
vor  den  Ofen  die  Gießstraßon  und  in  der  Mitte 
größere  Gruben  zum  Gießen  von  Stücken  be- 
deutender Abmessungen.  Sie  wird  von  drei 
elektrischen  Kranen  zu  40,  20  und  5  t,  sowie 
von  kleineren  Drehkranen  bedient. 

Die  Öfen  sind  in  gewöhnlicher  WeiBe  mit 
stehenden  Wärmespeichern  nnd  leicht  zugäng- 
lichen Kanälen  gebaut ,  und  arbeiten  alle  mit 
Zug.    Der  basische  Herd  wird  von  zwei  Reihen 


vorzüglicher  Reinheit  gefunden  und  verarbeitet 
worden  sind,  hat  die  Putilovsche  Fabrik  als 
eine  der  ersten  angefangen,  eingehende  Versuche 
damit  anzustellen,  sowohl  um  alte  Dolomitherde 
auszubessern,  als  auch  neue  Herde  aus  Magnesit 
herzustellen,  und  sind  alle  Aussichten  vorhanden, 
daß  dieses  Material  den  Dolomit  allmählich  er- 
setzen wird.  Die  Seitenwände  der  Öfen  werden 
aus  Chromerz  gebaut,  die  Feuerbrücken  ans 
Magnesitziegeln,  die  Köpfe  und  die  Gewölbe  an» 
Dinas.  Letztere  sind  gerade  und  ruhen  in  U-Eisen, 
welche  an  der  Armatur  befestigt  sind.  Die  Gas- 
zuführung erfolgt  durch  zwei  Mündungen,  über 
welchen  die  Luft  eintritt.  Die  Öfen  halten  bis 
500  Chargen  und  mehr  aus.  Der  Einsatz  besteht 
im  Durchschnitt  aus  40  °/o  ausschließlich  russi- 
schem Roheisen,  60  %  Schmiedeisen  und  Kalk- 
stein nach  der  Größe  des  Phosphorgohalts,  welcher 
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bei  Chargen  für  Handelseisen  bis  1  °/°  beträgt. 
Die  Entphosphorang  bietet  keine  Schwierigkeiten 
and  das  erzeugte  Metall  enthält  höchst  selten 
Sber  0,05  %  Phosphor,  gewöhnlich  0,02  %. 
Das  Einsetzen  erfolgt  teils  durch  Handarbeit, 
teilB  —  bei  den  größeren  Öfen  —  mit  Maschinen. 

In  dem  Martinwerke  werden  folgende  Stahl- 
sorten hergestellt:  Gewöhnliches  Handelseisen, 
Stahl  für  Kesselbleche ,  Balken ,  Schienen, 
Schwellen ,  Achsen  ,  Bandagen ,  Federn ,  Möbel- 
federn,  Lafetten,  Kanonen,  Geschosse,  Schrapnelle, 
Belvillefedern  ,  Gewehre ,  sowie  Werkzeugstahl 


durchschnittlich  8  bis  9  Stunden,  und  der  Ab- 
brand  beträgt  6  bis  7  °/o. 

Außer  diesen  1 1  Martinöfen  gehört  zur  Eisen- 
gießerei noch  ein  12  t-Ofen  mit  saurem  Futter, 
welcher  mit  Druck  betrieben  wird  und  haupt- 
sächlich für  kleineren  Formguß  gebraucht  wird. 

Von  größeren  Stücken,  die  in  dem  Martin- 
werk gegossen  worden  sind,  verdienen  erwähnt 
zu  werden :  Walzen  von  50  t  Gewicht,  Yorder- 
nnd  Hintersteven  bis  25  t,  Rnderrahmen  bis  15  t 
nsw.  Für  den  Schiffbau,  wo  möglichst  leichte 
Stücke  erforderlich  Bind ,   werden  auch  solche 


Abbildung  2.  Schmiedepreliwerk. 


nnd  Spezialsorten  wie  Chrom-,  Nickel-,  Mangan-, 
Wolframstahl  u.  s.  w.  Weiches  Eisen  wird  von 
unten  gegossen,  Stahl  von  oben  in  Kokillen, 
welche  von  der  vorhergehenden  Charge  noch 
warm  sind.  Die  Gießpfannen ,  die  früher  aus- 
schließlich mit  Holz  geheizt  wurden,  werden  in 
der  letzten  Zeit  mit  Naphtha  mittels  eines  mit 
Dampf  betriebenen  Brenners  (Forsunka)  vor- 
gewärmt, was  Bich  alB  sehr  ökonomisch  und 
vorteilhaft  erwiesen  hat,  da  ein  Naphthaverbrauch 
von  30  kg  genügt,  um  eine  Pfanne  zu  trocknen 
und  bis  zur  Rotglut  zu  erhitzen.  Das  Glühen 
der  Pfanne  geschieht  kurz  vor  dem  Abstechen 
der  Charge,  wonach  ein  wenig  Holzkohle  die 
Hitze  der  Pfanne  unterhält.   Die  Chargen  dauern 


verschiedener  Art  bis  5  mm  Wandstärke  in  dem 
Martinwerke  gegossen.  Die  JahreBerzeugung 
beträgt  etwa  70  000  t,  davon  etwa  5000  t 
Formguß. 

Die  Bessemere»  hat  zwei  Konverter  zu  je 
7  t  mit  saurem  Futter,  sieben  Kupolöfen,  zwei 
hydraulische  Krane,  eine  GebläsemaBchine  von 
760  P.  S.,  vier  hydraulische  Pumpen,  Akkumu- 
latoren usw.,  und  verarbeitet  ausschließlich 
russisches  Roheisen.  Die  Erzeugung,  welche 
zu  Schienen,  Trägern,  Bandagen,  Achsen  und 
Federn  verarbeitet  wird,  übersteigt  G0  000  t 
jährlich. 

Die  allgemeine  Krisis  der  letzten  Jahre  auf 
dem  Gebiete  der  Eisenindustrie,  welche  besonders 
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Rußland  heimsuchte,  hat  sich  seit  dem  Jahre 
1900  besonders  in  den  Gegenden  fühlbar  ge- 
macht, die  ihren  Bedarf  an  Rohprodukten  aus 
weiten  Entfernungen  decken  müssen.  Obgleich 
die  Putilovsche  Fabrik  sich  deswegen  gezwungen 
sah,  ihren  Ressemerbetrieb  schon  vor  einem 
Jahre  einzustellen ,  ist  es  ihr  doch  gelungen, 
ihre  Stahlerzeugung  auf  der  alten  Stufe  zn 
erhalten.  Dies  war  der  Fabrik  jedoch  nur  mög- 
lich durch  bedeutende  Fortschritte  in  der 
Erzeugung  von  Spezial-  und  teureren  Martin- 
stahlsorten, wie  z.  R.  Werkzeugstabl,  Nickel-, 


Durchmesser  und  35'  Länge,  Dampfzylinder  usw. 
Die  für  das  Stahlwerk  gegossenen  Kokillen  halten 
bis  100  Chargen  aus.  Die  Jahreserzeugung  der 
Eisengießerei  beträgt  etwa  13  000  t. 

Die  Ziegelei,  mit  fünf  Öfen,  drei  Mühlen, 
vier  Pressen  usw. ,  wird  mit  Dampf  betrieben 
und  stellt  alle  Schamotteziegeln  und  feuerfestes 
Material  für  die  Fabrik  her;  nur  Dinas-  und 
Magnesitziegeln  werden  gekauft.  Hülsen  und 
Stopfer  für  Gießpfannen ,  sowie  einige  andere 
feuerfeste  Produkte  werden  auch  an  andere  Fa- 
briken geliefert.    Mit  der  Ziegelei  sind  vier 


Abbildung  3.  Geschoßwerkstatt. 


Mangan-  und  Wolframstahl  usw.,  sowie  durch 
Betriebsverbesserungen,  z.  B.  in  der  Herstellung 
dichter  Güsse,  wodurch  die  Walzwerke  gegen- 
wärtig mit*,  nur  5  °/°  Abfall  —  bei  mit  Silizium 
gedichtetem  Stahl  —  arbeiten.  Auch  hat  die 
Fabrik  unlängst  eine  neue  Werkstatt  für  Feilen- 
fabrikation gebaut,  die  für  eine  Erzeugung  von 
150  t  monatlich  eingerichtet  ist. 

Die  Eisengießerei  hat  zwei  Greiner-Öfen, 
einen  Krigar-Ofen  und  zwei  gewöhnliche  Kupol- 
öfen, die  zusammen  etwa  20  t  Gußeisen  in  der 
Stunde  liefern.  Sie  hat  schon  Stücke  von  be- 
deutender Größe  ausgeführt,  z.  B.  Schabotten  für 
Dampfhämmer  von  65  t  Gewicht,  Kokillen  von 
über  50  t  für  Panzerstahlgüsse,  Walzen  zu  20  t 
für  Panzerplatten,   Blechrichtwalzen  von  34" 


Dolomitbrennöfen  verbunden,  von  welchen  zwei 
mit  nnd  zwei  ohne  Gebläse  betrieben  werden. 
In  denselben  werden  aller  Dolomit  und  russischer 
Magnesit  für  das  Martinwerk  gebrannt. 

Das  Tiegelstahlwerk  besteht  aas  der 
Gießerei  mit  drei  Öfen  zu  je  34  Tiegeln,  der 
Tiegelfabrik,  welche  monatlich  2000  Tiegel  her- 
stellt, und  der  Schmiede  mit  fünf  Dampfhämmern. 
Die  Putilovsche  Fabrik  war  das  erste  private 
Werk  in  Rußland,  welches  im  Jahre  1889  an- 
fing, Werkzeugstahl  herzustellen;  gegenwärtig 
werden  nicht  nur  alle  Werkzeuge  für  die  Fabrik 
selbst  aus  eigenem  Material  angefertigt,  sondern 
der  Putilovsche  Werkzeugstahl  konkurriert  auch 
mit  dem  ausländischen.  Außerdem  wird  Stahl 
für  Panzergeschosse,   Kanonen,  Schießscheiben 
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usw.  gegossen.  Das  Werk  liefert  jährlich  bis 
2000  t  Tiegelstahl. 

Das  Walzwerk  besteht  aas  vier  Walz- 
itrecken  mit  sieben  Walzgerüsten,  und  wird  von 
drei  Dampfmaschinen  getrieben,  einer  zu  2800 P.S. 
für  das  Walzen  von  Profileisen,  einer  zu  1500  P.S. 
für  das  Blechwalzwerk  and  einer  za  500  P.  S. 
für  das  Blockwalzwerk.  Jährlich  können  45  000  t 
Pronieisen  and  15000  t  Bleche  gewalzt  werden. 
Du  Feinwalzwerk,  welches  älter  ist  als  das 
eben  erwähnte,  hat  vier  Walzwerke,  eines  für 
dünnere  Bleche,  zwei  für  Profileisen,  jedes  davon 
mit  einer  Dampfmaschine  zu  500  P.  S.  aas- 
gerüstet, sowie  ein  Universalwalzwerk,  welches 


aller  Art  bis  5  t  Gewicht,  Schrapnells  usw. 
hergestellt. 

Das  Schmiedepreßwerk  hat  einen  15  t- 
Dampfhammer,  eine  Dampfpampe  mit  Akkumu- 
lator für  225  Atm.,  sechs  hydraulische  Schmiede- 
pressen za  1000  t,  einen  doppelten  Treibapparat 
für  die  Pressen  usw. .  und  erzeugt  größere 
Schmiedestücke  bis  14  t  Gewicht,  nahtlose  Röhren 
von  2,/t"  big  10"  Durchmesser  mit  einer  Länge 
bis  10',  Behälter  für  flüssige  Gase,  Hohlgeschosse 
usw.  Die  Putilov8che  Fabrik  ist  das  einzige 
Werk  in  Rußland,  welches  nahtlose  Röhren  aas 
rassischem  Material  herstellt.  In  Abbildung  2  ist 
ein  Teil  des  Schmiedepreßwerkes  wiedergegeben. 


Abbildung  4.    Panzertunn  für  12"  -  Geschütze. 


von  einer  Dampfmaschine  zu  350  P.  S.  getrieben 
wird;  femer  fünf  Puddelöfen,  neun  Schweißöfen, 
iwei  3  t-Dampfhämmer  usw.  Es  liefert  jährlich 
äber  40  000  t  Walzprodukte. 

Die  Schmiede,  mit  38  Dampfhämmern, 
20  Nietpressen,  246  Schmiedefeuern  usw..  er- 
teagt  außer  anderm  Schiffsschrauben ,  Belle- 
▼illefedern  für  Kanonen,  Spiral-  und  andere 
Federn.  Mit  der  Schmiede  sind  verbunden  das 
Bandagenwalzwerk  mit  Dampfmaschine,  hydrau- 
lischer Pumpe,  Akkumulator  und  hydraulischer 
Presse  für  das  Richten  von  Bandagen ,  sowie 
die  Hammerschmiede  mit  sechs  Dampfhämmern 
bis  za  13  t,  drei  hydraulischen  Pressen  für 
Schrapnells  usw.  Es  werden  Bandagen  von 
700  bis  2000  mm  Durchmesser,  Schmiedestücke 


Die  mechanischen  Werkstätten,  die 
anfangs  nur  die  Reparatnrarbeiten  der  Fabrik 
aasführten,  haben  gegenwärtig  eine  eigne  Er- 
zeugung, die  sich  auf  2  500000  Rubel  bewertet; 
u.  a.  werden  hier  ausgeführt:  Torpedoboote  mit 
vollständiger  Einrichtung,  Dampfmaschinen,  elek- 
trische and  Dampfkrane,  Dampfhämmer,  Kisen- 
bahnmaterial  aller  Art  usw.  In  letzter  Zeit  ist 
noch  die  Fabrikation  von  Pflügen ,  Ölpressen, 
Baggerwerken,  Apparat  in  zum  Waschen  von  Gold 
u.  a.  aufgenommen  worden;  gerüchtweise  ver- 
lautet, daß  die  Pntilovsche  Fabrik  sogar  mit 
dem  Bau  von  Panzerschiffen  betraut  werden 
soll,  und  es  sind  in  der  Tat  auch  alle  Voraus- 
setznagen dafür  vorhanden,  denn  die  Fabrik 
eignet  sich  dazu,  sowohl  was  ihre  Lage  (am 
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Finnischen  Meerbusen),  wie  ihr  Leistungsvermögen 
anbelangt. 

Die  Waggonfabrik  hat  über  1300  Passa- 
gierwagen, 18  640  Güterwagen  and  außerdem 
elektrische,  Cisternenwagen  für  Naphthatransport, 
einen  Kirchenwagen  für  die  Sibirische  Bahn, 
sowie  zweistöckige  Viehwagen,  System  Kikovskis, 
aasgeführt.  In  letzteren  hat  man  Vieh  aas  Samara 
nach  St.  Petersburg  (mehr  als  2000  km  weit) 
befördert ,  wobei  die  Tiere  sogar  an  Gewicht 
zugenommen  haben. 

Was  die  Artillerieabteilung  anbelangt, 
so  ist  die  Putilovsche  Fabrik  in  diesem  Betriebe 


ausgeführt,  6  "-Geschütze  nach  dem  System  Canets 
mit  Lafetten,  Hülsen  and  Geschossen,  alles  aus 
eignem  Material,  Schnellfeuergeschütze  and 
Feldgeschütze,  Granaten  and  Schrapnells,  wie 
auch  Minenapparate.  Das  Werk  ist  imstande, 
jahrlich  600  000  Schrapnells  zu  liefern.  Für 
die  elektrischen  Panzertürme  ist  ein  Apparat  er- 
fanden worden,  welcher  die  Ladung  der  Geschütze 
mittels  eines  Motors  oder  durch  Handkraft  besorgt. 
Abbild.  3  stellt  die  Geschoßwerkstatt  nnd  Abbil- 
dung 4  einen  Panzerturm  für^  12  "-Geschütze  dar. 

Die  Lokomotivfabrik,  welche  aus  einer 
Kesselschmiede ,   mechanischen  Werkstatt  und 


Abbildung  5.    Mechanische  Werkstatt  für  Lokotnotivenbau. 


sozusagen  Spezialist,  denn  schon  ihre  Gründang 
vor  100  Jahren  war  de  eben  durch  den  Bedarf 
an  Munition  für  die  Artillerie  veranlaßt,  und 
seitdem  hat  das  Werk  sich  mit  dieser  Fabrikation 
immer  mehr  beschäftigt  und  dieselbe  ständig  er- 
weitert. Im  vorigen  Jahre  wurde  aus  Anlaß  der 
Lieferung  der  1000.  Kanone  ein  Fest  gefeiert. 

Nachdem  die  Fabrik  schon  im  Jahre  18H7 
die  ersten  Lafetten  für  6" -Geschütze  mit  35 
Kaliber  Länge  selbständig  ausgeführt  hatte,  trat 
sie  mit  dem  bekannten  Ingenieur  Gustave  Can  et 
in  Verbindung,  dem  die  Leitung  aller  Konstruk- 
tionen für  die  Artillerieabteilung  und  deren  Aus- 
führung anvertraut  wurde.  Seit  dieser  Zeit  hat 
die  Fabrik  eine  große  Zahl  Panzertürme  und 
Lafetten  für  die  Schiffs-   und  Küstenartillerie 


Montageabteilung  besteht,  liefert  Lokomotiven 
verschiedenen  Systems  and  hat  bisher  über 
1000  Lokomotiven  sowie  eine  große  Zahl  ein- 
zelner Tender  ausgeführt.  Die  Zusammensetzung 
einer  Lokomotive  in  der  Montageabteilung  be- 
anspracht nur  12  Stunden,  and  die  Fabrik  ist 
imstande,  täglich  eine  Lokomotive  zu  liefern. 
Abbildung  5  gibt  eine  Darstellung  der  mechani- 
schen Werkstatt  für  Lokomotivenbau. 

Das  Elektrizitätswerk,  welches  die  ganze 
Fabrik  mit  elektrischer  Kraft  für  die  Motoren 
und  für  die  Beleuchtung  bedient,  hat  sieben 
Dynamomaschinen  —  eine  mit  250,  die  Übrigen 
mit  120  Volt  —  mit  einer  Gesamtleistang  von 
930  KW. ;  dieselben  werden  von  sieben  Dampf- 
maschinen von  zusammen  1300  P.S.  getrieben. 


Digitized  by  Google 


1.  November  1906. 


DU  Putüovscht  Fabrik  m  St.  Fktersburg. 


Stahl  und  Eisen.  1223 


Durchschnittlich  ist  der  Verbrauch  an  elektrischer 
Energie  in  24  Standen  12500  KW.-Standen, 
aod  zwar  8000  KW.-Stnnden  für  225  Motoren 
(von  »/«  bis  45  P.S.),  1000  KW.-Stunden  für 
2855  Glühlampen,  3500  KW.-Stunden  für  702 
Bogenlampen.  In  letzter  Zeit  werden  einige 
Werkstätten  ausschließlich  elektrisch  betrieben. 

Alle  Untersuchungen  und  Prüfungen  der  Roh- 
materialien und  fertigen  Waren  werden  von 
dem  chemischen  und  dem  mechanischen 
Laboratorium  der  Fabrik  ausgeführt.  Ersteres 
beschäftigt  sieben  Laboranten  und  hat  im  ganzen 
16000  Analysen  ausgeführt;  die  Arbeit  hat  sich 
ao  gesteigert,  daß  gegenwärtig  bis  5000  Ana- 
lysen jährlich  ausgeführt  werden.  Das  mecha- 
nische Laboratorium,  welches  vier  Material- 
prufongsmaschinen  für  Bruch-,  Druck-  und  Biege- 
proben (eine  Maschine  besondere  für  die  Prüfung 
von  Bellevillefedern  eingerichtet),  zwei  Fall- 
werke, einen  Naphthamuffelofen  usw.  besitzt, 
beschäftigt  außer  den  Beamten  16  Arbeiter  und 
fährt  jährlich  etwa  25000  Bruch-  und  Druck- 
proben und  15000  Biegeproben  aus. 

Das  Werk  hat  im  ganzen  80  Dampfmaschinen 
lanßer  24  Wasserpumpen)  von  zusammen  10  000 
P.S.,  und  105  Dampfkessel  mit  einer  Geeamt- 
beizfläche  von  9651  qm,  abgesehen  von  24  Dampf- 
kesseln für  Fahrkrane  und  Lokomotiven. 

Für  ihre  Arbeiter  bat  die  Putilovsche  Fabrik 
gesorgt  durch  den  Bau  einer  großen  steinernen 
Kirche,  geräumiger  Krankenhäuser,  eines  Asyls 
für  ältere  Arbeiter;  ferner  gehören  zum  Werke 
eine  eigene  Schule,  eine  Bibliothek,  ein  großer 
Park  mit  Theater  usw.  Die  Beamten,  für  welche 
«ine  große  Zahl  Wohnhäuser,  ein  Klubhaus  usw. 
eingerichtet  sind,  haben  einen  Konsumverein 
«-bildet,  an  dem  auch  die  Arbeiter  beteiligt  sind. 
Ferner  besteht  eine  Sparkasse,  zu  welcher  die 
Verwaltung  3  bis  6  °/o  der  Gehälter  beisteuert. 

Ans  nachstehenden  Tabellen  ist  die  Stahl- 
erzeugung der  Fabrik  vom  Jahre  1885  bis  1901 
sowie  der  Verbranch  an  Rolunetallen  nnd  Hrenn- 


Der  Verbranch  an  Rohmetallen  der 
Pntilovschen  Fabrik  vom  Jahre  1886  bis  1900. 


Die  8tahlerseugong  der  Pntilovschen  Fabrik 

vom  Jahre  1885  bis  1901. 
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Im 
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•Ukl 

•uhl 

(•■len 

1885/86  .  . 

3833 

7098 

82136 

« 

48062 

18JB6  87  .  . 

4088 

769'} 

40804 

52085 

1887  88  .  . 

10322 

8259 

8914 

27496 

1888:89  .  . 

11046 

17084 

1889  90  .  . 

21381 

9841 

2427 

633 

84162 

1890/91  .  . 

21963 

18107 

8274 

470 

38H 14 

1891,  92  .  . 

34300 

15926 

368 

50584 

1892  98  .  . 

24791 

25431 

26933 

296 

77451 

1893/94  .  . 

20516 

27871! 

43868 

681 

92941 

1894/96  .  . 

21758 

241.34 

42284 

590 

88764 

18S6.98  .  . 

17221 

36202 

55477 

586  109486 

1896  97  .  . 

10656 

43875 

53500 

736  108767 

1897  ,98  .  . 

8847 

46470 

86777 

1015 

92109 

1898/99  .  . 

5027 

46666 

31495 

1137 

84925 

18991900 . 

6344 

47078 

:«960 

1282 

88629 

1900/1901 . 

1601 

60765 

22683 

1297 

UAO  4P 

Jfthr 

■**•**•■ 

Kopf«  1 

"£1.11."" 

Im 
(Uten 

t 

t 

t 

» 

1886/86  .  . 

48990 

17,6 
44,0 

14,2 

49021,8 

1886  87  .  . 

55394 

15,1 

66453,1 

1887,88  .  . 

26584 

49,5 

24,5 

26658,0 

1888-89  .  . 

21460 

47,2 

19,8 

21526,5 

1889/90  .  . 

32085 

57,3 

19,4 

82161,7 

1890/91  .  . 

32807 

80,7 

13,3 

32901,1 

1891/92  .  . 

3  /  /  38 

149,1 

20.5 

3(907,6 

127,9 

24,4 

1898/94  .  . 

84622 

206,8 

59.3 

84888,1 

1894/96  .  . 

78653 

645.4 

97,7 

79396,1 

1895/96  .  . 

99822 

625,2 

242,7 

100689,9 

1898/97  .  . 

101476 

738,0 

300.8 

102514,8 

1897,98  .  . 

89269 

979,0 

120.4 

90368,4 

l  o.'H      »  , 

85152 

1058.9 

291,7 
306,7 

86502,6 
86039,8 

1899/1900  . 

84732 

1001,1 

Der  Verb 

rauch 

an  Heizmaterial 

ien  der 

Pntilovschen  Fabrik  vom  Jahre  1885  bis  1900. 

Im  gaoMO 


J.hr 


9701 
11915 


14740 
17132 
15607 
15217 
12194 
11347 


9-2359 
90149 
75342 
68885 
74097 
76160 
94620 
116064 
131877 
128870 
148963 
165657 
178181 
176921 
170414 


1885.86  .  .  82658 

1886.87  .  .  78234 
1887/88  .  .  70110 
1888/89  .  .  65103  8782 
1889,90  .  .  71029  3068 
1890/91  .  .  72483  3977 
1891/92  .  .  89140  6480 
1892, 98  .  .  106800  10264 
1893,94  .  .  116525  15362 
1894/95  .  .  97491  16639 
1896/98  .  .  110699  21282 
1896  97  .  .  126881  28219 
1897,98  .  .  187856  20558 
1898  99  .  .  144113  20617 
1899/1900.  139616  19451 

Außer  den  oben  beschriebenen  Anlagen  besitzt 
die  Putilovsche  Gesellschaft  noch  Eisenstein- 
gruben  in  Wälimäki,  Finnland,  und  eine  Hoch- 
ofenanlage in  Widlitz,  Gouvernement  Olonez.  Die 
Gruben  fördern  titanhaltigen  Magneteisenstein, 
welcher  auf  nassem  Wege  magnetisch  aufbereitet 
wird.  Das  Konzentrat,  welches  brikettiert  wird, 
enthält  60  %  Fe,  etwa  4  °/»  TiO<,  und  ist  bei- 
nahe vollständig  frei  von  Schwefel  und  Phosphor. 

Die  Hochofenanlage  in  Widlitz  umfaßt  zwei 
mit  Holzkohlen  betriebene  Hochöfen  —  einen 
mit  offener,  den  andern  mit  geschlossener  Gicht  — , 
deren  Hauptabmessungen  folgende  sind: 


Of«  Nr.  1 

Ofen 

Nr.  t 

67'  6* 

68' 

8' 

Durchmesser  des  Gestells   .  . 

5'  6- 

6' 

Kohlensackdnrohmesser   .  .  . 

13* 

11' 

Giohtdnrchmesser  

9* 

8' 

Höhe  der  Formen  über  d.  Boden 

2*  6" 

2* 

6" 

6  St. 

5 

st 

Der  Gebläsewind  wird  durch  drei  Cowper- 
apparate bis  etwa  400°  C.  erhitzt,  der  Ver- 
brauch an  Holzkohlen  ist  etwa  1  t  f.  d.  Tonne 
Roheisen,  und  die  Produktion  in  24  Stunden 
beträgt  etwa  40  t  Roheisen.  Als  bemerkenswert 
sei  noch  erwähnt,  daß  man  in  dem  Ofen  Nr.  1 
eine  Zeitlang  mit  80  °/o,  und  sogar  mit  100  °/o 
unbrikettiertem  Konzentrat  geblasen  ha.t,  ohne  daß 
schwerere  Störungen  des  Ofenganges  eintraten. 
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Zuschriften  an  die  Redaktion. 


Hochofen  mit  ununterbrochenem  Roheisen-  und  Schlackenabflufs  nach  Patent  Stapf 


Die  Hefte  18  und  19  von  „Stahl  und  Eisen"  I 
bringen   oine  Abhandlung  von  Hrn.  Ingenieur 
A.  Bratke  über  HochofenausfQhrungen,  welche 
ermöglichen,  das  Roheisen  kontinuierlich  au»  dem 
Eisenkasten  abfließen  zu  lassen. 

Die  vom  Verfasser  angeführten,  sehr  beachtens- 
werten Vorteile,  welche  ein  kontinuierlicher  Ab- 
fluß des  Roheisens  gegenüber  den  heute  üblichen 
Massenabstichen,  besonders  für  Hochöfen  mit 
großer  Produktion,  bieten  würde,  sind  wohl  nicht 
anzuzweifeln,  weshalb  dahin  zielende  Vorschläge 
einem  regen  Interesse  begegnen. 

Wie  die  in  den  Abbildungen  2,  8,  6,  6,  7  und  9 
auf  Seite  1086  bis  1088  Heft  19  vorgeführten  Ent- 
würfe zeigen,  ist  die  Neuerung  dadurch  gekenn- 
zeichnet, daß  ein  dem  8tiche  vorgebauter  Wall- 
stein das  Roheisen  bis  zur  erforderlichen  Höhe 
staut,  wahrend  dor  in  das  Roheisenbad  eintauchende 
Tümpelstein  das  Abfließen  der  8chlacke  aus  dem 
Eisenkasten  durch  den  Stich  hindert.  Die  Schlacke 
fließt  durch  eine  im  Gestell  angebrachte  Lür- 
mannsche  Schlackenform  ab.  Der  in  Abbildung  4 
Seite  1086  vorgeführte  Entwurf  kann  wohl  keinen 
Gegenstand  der  Patente  Stapf  bilden,  da  ich  den- 
selben als  eine  nicht  ganz  gelungene  Wieder- 
holung eines  von  mir  gemachten  Vorschlags  be- 
zeichnen muß.  Alle  angeführten  Entwürfe  haben 
zur  Bedingung,  daß  die  Stichsohle  stets  die  gleiche 
Höhe  beibehält,  was  aber  wohl  nicht  der  Fall  ist. 
Ein  Anwachsen  des  Bodens  nötigt,  den  Stich 
höher  zu  legen.  Erfolgt  nun  bei  den  vorgeführten 
Entwürfen  dieses  Anwachsen,  so  wird  der  Kanal, 
durch  welchen  das  Roheisen  unter  dem  Tümpel- 
stein  abfließt,  immer  mehr  verengt  und  schließ- 
lich muß  er  ganz  verwachsen.  Die  Möglichkeit, 
dem  Roheisen  wieder  einen  Abfluß  zu  verschaffen, 
kann  nur  dadurch  gegeben  werden,  daß  der  in 
das  Bad  eintauchende  Tümpelstein  abgenommen 
oder  ausgewechselt  wird,  was  jedenfalls  eine  sehr 
schwierige  und  viel  Zeit  in  Anspruch  nehmende 
Arbeit  ist.  Es  kann  auch  kaum  bezweifelt  wer- 
den, daß  der  Tümpelstein,  welcher  von  beiden 
Seiten  von  flüssigem  Metall  bespült  wird,  rasch 
verschleißen  wird ;  eine  öftere  Auswechslung  des- 
selben wird  daher  unbedingt  erfolgen  müssen. 

Bedenklich  ist  ferner  der  Umstand,  daß  bei 
den  in  den  Abbildungen  2,  8,  7  und  9  vorgeführten 
Ausführungen  der  Ausflußkanal  schwer,  bei  jenen 
in  den  Abbildungen  4,  5  und  6  gegebenen  Ent- 
würfen Kar  nicht  zugänglich  orschoint,  obwohl 
die  leichte  Zugänglichkeit  des  Stiches  eine  un- 


erläßliche Bedingung  für  die  sichere  Betriebs- 
leitung eines  Hochofens  iat. 

Die  Anordnung  eines  Roheisensamralers  oder 
Martinofens  in  der  Nähe,  wie  dies  in  den  Abbil- 
dungen 5  und  6  angedeutet  ist,  kann  wohl  nicht 
als  ein  ernst  zu  nehmender  Vorschlag  betrachtet 
werden. 

Der  Gedanke,  das  Roheisen  nach  Abscheidung 
der  Schlacke  kontinuierlich  abfließen  zu  lassen, 
ist  nicht  neu;  ich  verweise  auf  den  von  mir 
gemachten  Vorschlag,  welcher  in  „Stahl  und  Eisen* 
1899  S.  966  bis  966  eingehend  beschrieben  und 
durch  Skizzen  erläutert  wurde. 

Die  Trennung  des  Roheisens  von  der  Schlacke 
erfolgt  durch  einen  vor  dem  Eisenkasten  des 
Hochofens  angeordneten  Sohlackenscheider.  Das 
Roheisen  fließt  durch  das  normale  Stichloch  in 
den  Vorraum  des  Schlackenscheiders  und  fließt 
unter  die  als  Schlackenschütze  dienende  Zwischen- 
wand in  den  zweiton  Raum  des  Schlackenscheiders 
und  von  diesem  durch  den  Abfluß  in  das  Gußbett 
oder  in  die  Gußform. 

Die  Schlacke  kann  entweder  durch  eine  in 
die  Rückwand  des  Sohlackenscheider  •  Vorraums 
eingebaute  Lürmannsche  Schlackenform  oder,  falls 
das  Roheisen  höher  gestaut  werden  soll,  durch 
oine  im  Ofengestell  in  normaler  Weise  eingebaute 
Lürmannsche  Schlackenform  abfließen.  Im  ersten 
Fall  fließt  Roheisen  und  Schlacke  frei  durch  das 
Stichloch,  ohne  dasselbe  voll  zu  füllen,  im  zweiten 
Fall  steht  das  Stichloch  unter  dem  Flüssigkeits- 
druck des  aufgestauten  Roheisenbades.  In  beiden 
Fällon  wird  im  Gestell  des  Hochofens  au  normaler 
Stelle  die  Schlackenform  angebracht  sein,  nur 
wird  bei  Abfluß  der  Schlacke  durch  die  im 
Sohlackenscheider  angebrachte  Form  die  im  Ofen- 
gestell vorhandene  Schlackenform  geschlossen 
bleiben.  Ob  diese  oder  jene  Ausführung  gewählt 
wird,  hängt  davon  ab,  welche  Roheisenqualitat 
erzeugt  werden  soll.  Wenn  das  Roheisen  und 
die  Schlacke  gemeinsam  in  den  Scblacken.scheidt-r 
abfließt,  die  Scheidung  beider  Flüssigkeiten  erst 
in  diesem  erfolgt,  wird  das  Eisen  den  Eisenkasten 
des  Hochofens  sofort  verlassen  und  dadurch  der 
chemischen  Einwirkung  des  im  Eisenkasten  stets 
vorhandenen  glühenden  Brennstoffen,  sei  es  Koka 
oder  Holzkohle,  entgehen.  Wird  hingegen  daa 
Roheisen  im  Eisenkasten  angestaut,  gelangt  sleo 
in  den  Schlackenscheider  nur  Roheisen  und  wird 
die  Sohlacke  durch  die  im  Hochofengestell  an- 
gebaute Schlackenform  abgeführt,  so  verweilt  das 
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Roheisen  eine  gewisse  Zeit  im  Eisenkasten  des  I 
Hochofens,  bevor  es  in  den  Schlackenscheider  I 
abfließt,  und  es  werden  die  im  Eisenkasten  be- 
findlichen glQhenden  Koks  oder  Kohlen  Gelegen-  I 
heit  haben,  ihre  chemische  Wirkung  auszuüben 
und  das  Roheisen  mit  Kohlenstoff  anzureichern. 
Dafl  eine  Anreicherung  des  Roheisens  im  Eisen- 
kasten des  Hochofens  wahrend  der  Sammolzeit 
stete  erfolgt,  davon  bin  ich  voll  überzeugt.  Diese 
Ansicht  habe  ich  gewonnen,  als  im  Jahre  1891 
♦in  Koksofen  in  Betrieb  gesetzt  wurde,  welcher 
mit  Kohlensteinen  zugestellt  war;  derselbe  sollte 
Puddelroheisen  erzeugen.    Trotzdem  der  Erz&atz 
allmählich  sehr  gesteigert  wurde,  und  auch  sonst 
die  Bedingungen  gegeben  waren,  fiel  stets  ein  an 
Kohlenstoff  sehr  reiches,  also  fllr  Puddelzwecke 
zu  hartes  Eisen.    Dabei  erweiterte  sich  der  aus 
Kohlensteinen  zugestellte  Eisenkasten  und  ver-  • 
tiefte  sich  der  aus  gleichem  Material  hergestellte  ! 
Boden;  nach  mehreren  Wochen  trat  infolge  des  • 
hohen  ErMatzes  und  vielleicht  anderer  Umstände 
halber  ein  starker  Rohgang  ein,  welcher  nach 
»einer  Behebung  im  Eisenkasten  eine  Eisenaus- 
kleidung hinterließ,  so  daß  derselbe  wieder  normale 
Dimensionen   besaß,   wodurch   dessen  Sohle  die 
normale  Höhe    erreichte.     Nach    dem  Rohgang 
lieferte  dieser  Hochofen  vorzügliches  Puddelroh- 
eisen.  Es   unterliegt  keinem  Zweifel,  daß  das 
flüssige  Roheisen  aus  der  Zustellung  Kohlenstoff 
aufnahm,   wofür  einerseits  die  Qualität  des  vor 
Eintritt  des  Rohgangs  erzeugten  Roheisens,  ander- 
seits der  Umstand  spricht,  daß  sich  der  Eisen- 
kästen  erweiterte  und  der  Boden  vertiefte.  Dieser  1 
Hochofen  war  dann  über  12  Jahre  hindurch  hei 
einer  Tageserzeugung  von  mehr  als  200  t  im  Be- 
trieb.  Jedem  Fachmann  ist  es  bekannt,  daß  ein 
und  derselbe  Abstich  nicht  vollkommen  gleiche» 
Eisen  ergibt.    Die  Ursache  liegt  darin,  daß  jenes 
Roheisen,  welches  langer  im  Eisenkasten  verweilt, 
mehr  Kohlenstoff  aus  den  glühenden  Koks  oder 
Kohlen  aufnimmt    als    das    Roheiten,    welches  ' 
kurze  Zeit  vor  dem  Abstich  in  den  Eisenkasten 
gelangte. 

Die  Ansicht,  daß  das  Roheisen  im  Eisenkasten  ! 
«ich  mit  Kohlenstoff  anreichert,  wird  mehrfach 
«eteilt.    Hanns  Freiherr  von  Jüptnor,  jetzt  Pro- 
fessor der  Technischen  Hochschule  in  Wien,  der 
»iele  Jahre  hindurch  als  Chefchemikor  in  Eisen- 
werken wirkte,  schreibt:  „Im  Gegensatz  zu  der 
allgemein  verbreiteten  Ansicht,  daß  die  Kohlung 
des  Roheisens  im  Hochofen  sich  schon  oberhalb  I 
der  Formebene  vollständig  vollziehe  und  daß  sich 
dieses  bereits  fertig  gekohlte  Eisen  im  Eisenkasten  ! 
sammle,  lassen  die  modernen  Anschauungen  einige  j 
Zweifel  über  die  Richtigkeit  dieses  Satzes  auf- 
»♦•Mgen  und  lassen   vermuten,  daß  das  Eisen  in 
»ur  mäßig  gekohltem  Zustande  die  Formebeno 
passiere  und  daß  sich   ein  mindestens  hervor- 
ragender Teil  der  Kohlung  erst  im  Eisenkasteu 
durch  direkte  Auflösung  de-,  Kohlenstoffs  im  g<~ 
XXI.« 


schmolzenen  Metall  vollziehe.  Diese  Vermutung 
findet  eine  Bestätigung  durch  die  relativ  niedere 
Temperatur  des  ausfließenden  Roheisens  gegen- 
über jener  in  der  Düsenebene  (die  Auflösung  von 
Kohlenstoff  geht  ja  unter  ziemlich  bedeutender 
Warmeabsorption  vor  sich),  durch  das  Vorkommen 
von  schmiedbarem  Eisen  im  Bodenstein  u.  a.  m.u* 

Ich  habe  diese  Tatsache  hier  näher  besprochen, 
da  aus  dem  Gesagten  hervorgeht,  daß  das  erzeugte 
Roheisen  bei  kontinuierlichem  Abfluß  mit  ge- 
ringerem Kohlenstoffgehalt  und  heißer  aus  dem 
Ofen  kommt,  als  bei  den  jetzt  üblichen  großen 
Abstichen,  Auch  ist  daraus  zu  entnehmen,  daß, 
wenn  das  Roheisen  für  Herdfrischprozesse  erzeugt 
werden  soll,  es  den  Anforderungen  zumeist  am 
besten  entsprechen  wird,  wenn  es  sofoit  aus  dem 
Eisenkasten  abfließt.  Ek  wird  hierdurch  ein  Roh- 
eisen  erzielt,  das  jenen  Gehalt  an  Mangan,  Silizium, 
Phosphor  usw.  besitzt,  welcher  dem  Roheisen  ent- 
spricht, das  bei  angesammeltem  Abstich  gefallen 
wäre,  jedoch  einen  wesentlich  geringem  Kohlen- 
stoffgehalt  hat,  als  das  aus  größern  Abstichen  er- 
zeugte. Die  Temperatur  des  abfließenden  Eisens 
wird  jedoch  jene  wesentlich  überschreiten,  dio  das 
gleiche  Eisen  bei  großen  Abstichen  gehabt  hätte. 
Dio  Scheidung  der  Schlacke  und  des  Roheisens 
im  Schlackenscheider  wird  wegen  der  Dünntlüssig- 
keit  beider  Körper  eine  vollkommene  sein,  auch 
wird  die  Gefahr  nicht  bestehen,  daß  sich  im  Roh- 
eisenabflußkanal oder  im  Schlackenscheider  An- 
sätze bilden. 

Aus  nachstehenden  Abbildungen  ist  die  An- 
ordnung des  Schlackelischeiders  ersichtlich.  Ab- 
bildung 1  zeigt  den  Querschnitt  und  Horizontal- 
schnitt eines  Hochofeugostclls  au  Stolle  dos 
Stiches,  auch  ist  das  in  den  Stich  eingesetzte  Ab- 
flußrohr und  der  Schlackenscheider  io  Schnitten 
ersichtlich.  Abbildung  2  zeigt  im  größern  Maß- 
stäbe den  Horizontalsehiiitt  durch  das  Einfluß- 
und  das  Kohoisonabflußrohr,  ferner  je  einen  Quer- 
schnitt an  Stolle  des  Einflußrohrs  und  an  Stelle 
des  Abflußrohrs,  forner  einen  Längsschnitt  durch 
die  Schlackenform  des  Schlackenscheider«. 

Um  die  den  Schlackenscheider  veranschau- 
lichenden Abbildungen  nicht  undeutlich  zu  machen, 
wurde  in  dieselben  die  Einzeichnung  des  an  die 
Schlackenform  angeschlossenen,  knieförmig  ge- 
bogenen, zweiteilig  ausgeführten  und  mit  teuer- 
festem  Material  ausgekleideten  Schlacken-Abfall- 
rohrs,  welches  mit  seinem  untern  Rande  in  den 
Schlackensumpf  reicht,  unterlassen.  Die  aus  d«r 
Form  tretende  Schlacke  fließt  durch  dieses  Kohr 
in  einen  feuerfest  ausgekleideten  Schlacken- 
sumpf und  von  dort  über  einen  Überfall  in  die 
Schlackenform  oder  zur  Granulierung.  Durch  ein 
in  dem  Knie  des  Abfallrohrs  angebrachtos,  mit 

*  Vergl.  „Jahrbuch  für  das  Eisenhiittenwesen4* 
T  Band  S.  218  nach  „Baumatorialienknnde"'  1900 
S.  101  bis  102. 
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Glasverschluß  versehenes  Sehauloch  kann  die 
Schlackenform  beobachtet  und  goroinigt  werden. 

Die  Höhenlage  des  untern  Randes  dieses  Ab- 
flußrohrs zur  Höhenlage  des  Überfalles  beim 
Schlackensumpf  muß  dem  im  Hochofen  vorhan- 
denen Gasdruck  entsprechen. 

Die  Abbildungen  behandeln  den  Fall,  in  wel- 
chem Roheisen  und  Schlacke  gemeinsam  aus 
dem  Stiche  abfließen  und  dio  Schlacke  durch  die 
Form  im  Schlackenscheider  abgeht.  Soll  die 
Schlacke  durch  dio  im  Hochofengestell  angebrachte 
Schlackenform  abfließen,  so  wird  das  Roheisen 


Schnitt  A  —  B. 

Abbildung  1. 


wie  die  Schlacke  angestaut,  das  Rohr,  durch  wel- 
ches das  Roheisen  den  Schlackenscheider  verläßt, 
wird  entsprechend  höher  von  demselben  abzweigen, 
die  Kammern  des  Schlackenscheiders  werden  ent- 
sprechend hoch  ausgeführt.  Nahe  der  Sohle  des 
Schlackenscheiders  ist  ein  Stichloch  angebracht, 
welches  während  des  Betriehes  geschlossen  ist 
und  durch  welches  im  Bedarfsfalle  der  Schlacken- 
scheider entleert  werden  kann.  Gegenüber  der 
Mündung  des  Kanals,  durch  welchen  das  Roheisen 
aus  dem  Eisenkasten  abfließt,  befindet  sich  eine 
Schüröflfnung,  die  ähnlich  wie  eine  Winddüse  go- 
schlössen  ist  und  durch  welche  bei  ungestautem 
Abfluß  der  Stich  beobachtet  werden  kann.  Durch 
diese  Öffnung  ist  man  in  der  Lage,  mit  geeigneten 
Stangen  beim  Stiche  im  Bedarfsfälle  nachzuhelfen. 
Bei  gestautein  Roheisen  wird  diese  Öffnung  mit 


einem  passenden  Formstein  verschlossen.  Die 
Schauöffnung  befindet  sich  oberhalb  derselben. 
Wenn  beim  Stiche  nachgeholfen  werden  soll,  so 
muß  in  diesem  Falle  das  Roheisen  aus  dem 
Schlackenscheider  entfernt,  dann  der  untere  Stich 
des  Schlackenscheiders  geschlossen  und  die  im 
Schlackenscheider  angebrachte  Schlackenform  ge. 
öffnet  werden,  worauf  der  Stich  durch  die  Schür- 
Öffnung  S  (Abbildung  2)  gesäubert  wird.  Selbst- 
verständlich wird  während  dieser  Vorgänge  die 
Schlackenform  im  Ofengestell  geschlossen.  Nach 
Vollendung  der  Stichsäuberung  wird  wieder  die 
Schlaokenform  im  Schlackenscheider  geschlossen 
und,  wenn  die  Schlacke  bis  zur  Schlackenform  im 
Gestell  gestiegen  ist,  diese  wieder  geöffnet,  wor- 
auf der  normale  Abfluß  hergestellt  ist. 

Aus  dem  Gesagten  ist  zu  entnehmen,  dab1 
beim  ungestauten  Abfluß  des  Roheisens  aus  dem 


E 


Schnitt  C— ;D. 

Hochofen  dio  Freihaltung  des  Stiches  einfacher 
ist,  als  beim  gestauten  Abfluß.  Um  die  Aus- 
wechslung des  Schlackenscheiders  rasch  bewerk- 
stelligen zu  können,  ist  es  zweckmäßig,  denselben 
auf  einem  Wagengestell  anzubringen.  Die  Platt- 
form, auf  welcher  der  Schlackenscheiderwsg.n 
steht ,  ist  mit  Schrauben  oder  Hydraulik  oder 
einer  andern  Vorrichtung  heb-  und  senkbar,  da- 
mit einerseits  die  Plattform  den  Wagen  vom 
stabilen  Geleise  übernehmen  kann,  anderseits  da- 
mit der  Schlackenscheider  stets  der  Höhenlage 
des  Stiches  angepaßt  werden  kann.  Das  innen 
mit  feuerfestem  Material  ausgekleidete  Abflußrohr 
wird  in  den  Stich  eingedichtet  und  hat  eine  schiefe 
Flansche,  an  welche  sich  die  gl  ei  abgeneigte 
Flansche  des  mit  dem  Schlackenscheider  verbun- 
denen Rohrs  anpreßt  und  mit  Splint  und  Keil 
verbunden  wird.  Diese  Flanschen  werden  behufs 
guter  •  Fixierung  an  der  Ofenarmierung  mit  lös- 
baren Haken  vorankert. 

.Soll  das  vom  Schlackenscheider  abfließende 
Roheisen  in  einen  Roheisensammler  oder  Martin- 
ofen geleitet  werden,  so  geschieht  dies  in  einer 
leicht  zugänglichen  geschlossenen  Rinne,  wie  dies 
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in  BSUhl  und  Bisen"  1699  Seite  956  skizziert  ist. 
ht  dieser  Ofen  in  größerer  Entfernung  gelegen, 
ac  muß  diese  Rinne  geheizt  werden,  welcher  Fall 
auch  in  der  erwähnten  Abhandlung  besprochen 
wurde. 

Die  Durchführung  des  kontinuierlichen  Roh- 
eisenabflus&es  bei  Verwendung  des  von  mir  vor-  i 
geschlagenen  Schlackenscheidors  bietet  gegenüber 
der  Stapfschen  Ausführung  wesentliche  Vorteile, 
die  sich  in  folgenden  Punkten  zusammenfassen  I 
lassen  : 

1.  Der  Hochofenstich  ist  leicht  zugänglich. 

2.  Der  Schlackenacheider  kann  sich  der  jeweili- 
gen Höhe  des  Stiches  anpassen. 

&  Er    kann   ferner  beim   Verschleiß    der  den 
Tümpelstein  ersetzenden  Schlackenschatze  in 


wenigen  Minuten  gegen  ein  Reservestück  aus- 
gewechselt werden. 

4.  Es  ist  kein  Teil  der  Gestellzustellung  an  bei- 
den Mauernachen  von  flüssigem  Material  um- 
spült. 

5.  Der  Scblackenschcider  llißt  sich  bei  jedem  be- 
stehenden Hochofen  während  des  Betriebes 
und  bei  entsprechender  Vorbereitung  in  eini- 
gen Stunden  anbringen. 

6.  Die  Einrichtung  für  den  kontinuierlichen  Roh- 
eisenabfluß kostet  nur  einige  tausend  Mark. 

7.  Man  kann  im  Bedarfsfalle  in  wenigen  Stunden 
wieder  auf  die  stishweise  Roheisenentnahme 
übergehen. 

Cainsdorf  bei  Zwickau  i.  Sachsen. 


Einiges  Uber  den  Kleinbessemereibetrieb  und  seine  Gestehungskosten. 


Auf  meine  in  „Stahl  und  Eisen"  190»  Heft  17 
veröffentlichte  Zuschrifthin :  „ Gegenwärtiger  Stand 
des  Kleinbessemereibetriebes  in  Belgien**  ist  man 
mir  von  verschiedenen  Seiten  nähergetreten  und 
hat  mich  gebeten,  falls  ich  dazu  in  der  Lage  wäre, 
doch  Aufschluß  über  den  belgischen  Kleinbesse- 
mereibetrieb und  seine  Gestehungskosten  zu  geben. 
Um  diesen  vielfach  geäußerten  Wünschen  nach- 
zukommen, habe  ich  mich  entschlossen,  die  an 
mioh  gerichteten  Fragen  in  „Stahl  und  Eisen*  zu 
beantworten,  und  es  würde  mich  freuen,  wenn  ich 
dadurch  zum  Austausch  der  Meinungen  Anlaß 
geben  würde. 

Nach  meinem  Dafürbalten  ist  ein  Konverter- 
inhalt  von  1000  kg  Ausbringen  der  geeignetste. 
Man  kann  mit  Leichtigkeit  größere  Chargen  noh- 
men  bis  2000  und  3000  kg;  nimmt  man  jedoch 
kleinere  Mengen,  so  setzt  man  sich  stets  der 
Gefahr  aus,  die  erste  Charge  nicht  heiß  genug 
ta  erhalten.  Dio  Konvorterausmauerung  ver- 
schluckt  oben  bei  der  ersten  Charge  noch  eine 
ganz  bedeutende  Menge  Wärme,  die  man  durch 
Warmblasen  mit  Koks  kaum  oder  nur  schwer 
und  kostspielig  liefern  kann.  Der  Koks  vorbrennt 
zu  Asche,  die  bekanntlich  ein  schlechter  Wärme- 
leiter ist  Der  Konverterboden  wird  also  beim 
Warmblasen  nie  recht  warm,  die  Asche  hält  die 
Wärme  ab.  Die  rechte  Hitze  bekommt  der  Boden 
erst  mit  der  ersten  Charge. 

Anderseits  kann  man  später,  wenn  man  erst 
einmal  eine  oder  zwei  heiße  Chargen  erblasen  hat,  mit 
Leichtigkeit  mit  dem  Chargcngewiclit  etwas  zurück- 
gehen. Das  Zurückgehen  mit  dem  Chargeugewicht 
ist  überall  da  zu  empfehlen,  wo  ausschließlich 
leichte  dünnwandige  Stücke  zum  Abguß  gelangen. 
Es  dauert  nämlich,  trotz  der  schärfsten  Disziplin, 
trotz  aller  Behendigkeit  von  seiten  der  Gießer 
und  Meister,  das  Abgießen  der  1000  kg  Stahl  auf 


lauter  kleine  leichte  Stücke  zu  lange;  der  Stahl 
wird  im  Konverter  kalt,  füllt  beim  Gießen  nicht 
mehr  die  Formen  aus  usw.,  man  macht  Ausschuß. 
Unter  diesen  schwierigen  Verhaltnissen  geht 
'  man  besser  nach  der  ersten  Charge  von  1000  kg 
auf  Chargen  von  800  bis  900  kg  zurück.  Das 
Verblasen   solcher  kleinen  leichten  Chargen  im 
j  großen    heißen    Konverter   geht    bequem  von- 
;  statten ,  erfordert   aber  einen  sichern ,  geübten 
;  ChargenbläBcr.     Einfacher    und   besser  gestaltet 
sich  der  Betrieb  schon,  wenn  mau  bei  1000  kg 
Chargengewicht  bleiben  kann ,  was  man  dadurch 
I  zu  ermöglichen  sucht,    daß  man  abwechselnd 
|  schwere  und  leichte  Stücke  gießt.   Schwere  Stücke 
|  macht  man  billiger  im  Martinofen;  um  jedoch 
den  Kleinbessemereibetrieb  regelmäßiger  zu  ge- 
stalten, nimmt  man  vorteilhaft  gern  einige  große 
.  Gußstücke,  wie  Radsterne,  kleine  Schiffsschrauben, 
Steven  usw.,  mit  in  die  Fabrikation  auf.  Man 
verdient  an  solchen  großen  Stücken  zwar  nicht  viel, 
dieselben  ermöglichen  jedoch  erst  den  regelmäßi- 
gen Kleinhessomere-ibetrieb.    Man  vergießt  dann 
eben  i  B.  »00  bis  400  kg  auf  schwere  Stücke  und 
den  Rest  von  600  bis  700  kg  auf  kleine  Stücke. 
Es  wird  hierbei  in  der  Weise  verfahren,  daß  zu- 
nächst zweimal  z.  B.  4  bis  5  Gabelpfannen  zu  80 
bis  50  kg  direkt  einzeln  vom  Konvertor  abgefangen 
werden.    Darauf  nimmt  man  300  bis  400  kg  für 
große  schwere  Stücke  in  eine  Kranpfanne  und 
den  Rest  fängt  mau  dann  wieder  in  kleine  Gabel- 
pfannen ab.    Mit  mehr  als  4  bis  5  Gabelpfannen 
gleichzeitig  zu  arbeiten,  empfiehlt  sich  nicht,  denn 
jede  Pfanno  gibt  einen  Kost,  der  kalt  wird  und 
so   Material-    und   Brennstoff  Verluste  veranlaßt. 
Alle  Pfannenreste  sammelt  man  sofort  nach  be- 
endigtem jedesmaligem  Gießen  und  bringt  sie, 
noch  heiß,  zu  Anfang  der  nächsten  Charge  in 
I  den  Konverter.      Läßt  man    hierauf  durch  die 
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Gießermeister  energisch  achten,  so  wird  man  be- 
deutende Ersparnisse  an  Brennstoff  usw.  erzielen. 

Unter  normalen  Verhaltnissen  ist  der  Stahl 
stets  so  heiß,  daß  man  damit  Schweißen,  fehler- 
hafte Stellen,  Lunker,  Sohwindungsrisse  usw.  an 
Gußstücken  flicken  kann.  Gerade  infolge  der 
kolossalen  Dünnllttssigkeit  und  der  großen  Über- 
hitzung  des  Stahls  entstehen  im  Kleinbessomerei- 
betrieb  viel  mehr  und  viel  leichter  Schwindungs- 
risse  usw.  Es  soll  eben  alles  schnell  gehen  und 
wird  infolgedessen  leider  manchmal  zu  heiß  ge- 
gossen. Uni  diesen  Übelstand  zu  beseitigen,  ist 
es  unbedingt  erforderlich,  das  Abfangen  des  Stahls 
am  Konverter  genau  und  scharf  zu  überwachen 
und  ebonso  das  (ließen  selbst  scharf  zu  kon- 
trollieren. Ist  der  Stahl  zu  heiß,  so  gibt  man 
schon  beim  Abfangen  des  Stahls  in  jede  Gabel- 
pfanne eine  kleine  Menge  Schrott,  Drohspäne, 
kleine  Eingüsse  usw.  Die  Stückchen  lösen  sich 
im  Stahlbad  in  der  Pfanno  auf,  kühlen  den 
Stahl  etwas  ab  und  verhindern  so  die  spatere 
Bildung  von  Schwindungsrissen,  Lunkern  usw. 
Die  Befürchtung,  daß  durch  dieses  Verfahren  der 
Stahl  leicht  unruhig  werden  könnte,  habe  ich  nie- 
mals beobachten  können.  Man  darf  oben  keinen 
stark  verrosteten  Stahl  zu  diesem  Zweck  vor- 
wenden. 

Bezüglich  der  Arbeitsweise  ist  es  unbedingt 
erforderlich,  möglichst  viele  Chargen  hinter- 
einander ohne  Unterbrechung  aus  einem  Kon- 
verter zu  machen.  Hierdurch  erspart  man  ganz 
bedeutende  Mengen  Brennmaterial,  denn  das  „auf 
Hitze  bringen"  des  Kupolofens,  des  Konverters, 
der  Gießpfannen  usw.  kostet  bekanntlich  viel 
Zeit  und  viel  Geld.  Um  diesem  berechtigten 
Verlangen  gorecht  zu  werden,  gießt  man  am 
besten  in  kleinen  Betrieben  nur  ein-  oder  zwei- 
mal in  der  Woche.  Gut  hergestollte  Gußfornien 
halten  sich  bei  vorsichtiger  Aufbewahrung  und 
wenn  das  Wetter  nicht  gar  zu  feucht  ist,  bequem 
3,  auch  4  und  5  Tage.  Den  6.  Tag  benutzt  ninn 
dann  zum  Ausräumen  der  Gießhalle,  Auspacken 
der  Formkasten  usw. 

Man  kann  also  hübsch  auf  Vorrat  formen 
und  wenn  man  dann  ein  genügendes  Gewicht 
abgeformt  hat.  so  wird  geschmolzen  und  ab- 
gegossen. Ich  habe  oft,  um  Koks  zu  ersparen, 
16  auch  20  Chargen  zu  1000  kg  aus  einem  Kon- 
verter an  einem  Tag  gemacht.  Am  nächsten 
Tage  wurde  dann  eben  nicht  gegossen. 

Watt  die  Gestehungskosten  anbelangt,  so  muß 
man  im  Kupolofen  hier  mit  etwa  7  %  Abbrand 
rechnen.  Diust-r  etwas  hohe  Abgang  kommt  da- 
her, dnß  das  Roheisen  stark  überhitzt  werden 
muß.  Geschieht  dies  nicht,  so  hat  man  leicht 
Schwierigkeiten  mit  dem  Entflammen  des  Roh- 
eisens im  Konverter.  Geht  aber  wiederum  die 
Entzündung  nicht  glatt  vor  sich,  so  wird  der  Stahl 
nicht  ordentlich  heiß  und  später  nicht  richtig 
ruhig.    Aas  diesem  Grunde  ist  der  Koksverbrauch 


im  Kleinbessemereibetrieb  natürlich  viel  großer 
als  sonst  in  Eisengießereien.  Im  Durchschnitt 
wird  man  mit  15  %  Koks  rechnen  müssen. 
Natürlich  hängt  der  Koksverbrauch  auch  viel  von 
der  Ofonkonstruktion,  dem  angewandten  Wind- 
druck, der  Beschaffenheit  dos  Kokses  selbst  usw. 
ab.  Der  Sicherheit  halber  rechnet  man  daher  gut 
mit  20  %  Koksverbrauch  im  Kupolofenbetrieb. 

In  bezug  auf  den  Abbrand,  den  Verlust  im 
Konverter,  kommt  es  sehr  auf  die  mehr  oder 
minder  große  Geschicklichkeit  dos  Chargenbläsors 
an.  Arbeitet  er  mit  zu  hohen  Windpressungen 
und  bedient  er  sich  nicht  des  Regulierventils 
so  können  die  Verluste  unglaublich  hohe  Zahlen 
erreichen.  Der  Konverterauswurf  nimmt  in 
solchen  Fällen  außerordentlich  zu.  Anderseits 
hängen  diese  Vorlusto  aber  auch  sehr  von  der 
jeweiligen  Konverterkonstruktion ,  der  Anord- 
nung der  Düsen  usw.  ab.  Bei  einem  kurzen 
Konverter  ist  dor  Auswurfverlust  größer  als  bei 
einem  längeren.  Anderseits  läßt  sich  wieder  bei 
zu  langen,  zu  geräumigen  Birnen  Anfang  und 
Endo  dor  Operation  nur  sohwer  genau  bestimmen. 
Also  hier  heißt  es  in  der  ersten  Zeit  emsig  und 
fleißig  bei  der  Sache  sein,  planmäßig,  zielbewußt 
vorgehen,  denn  sonst  kann  das  Stahl  fabrizieren 
sehr  teuer  werdon.  Ebenso  wachsen  diese  Ver- 
luste ganz  bedeutend,  wenn  das  Roheisen  nicht 
genügend  heiß  in  den  Konverter  kommt,  dieser 
selbst  etwa  nicht  gut  warm  vorgeblasen  ist. 
Auch  die  Zusammensetzung  des  Roheisens  spielt 
hierbei  eine  ganz  bedeutende  Rolle.  Zu  hartes 
Roheisen,  zu  siliziumreiches  gibt  Veranlassung  zu 
stärkern  Auswürfen  als  siliziumärmere»;  weißes 
Roheisen  läßt  sioh  leichter  entflammen  als  tief- 
graues  usw.  Man  muß  eben  im  Anfang  gehörig 
aufpassen,  später,  wenn  man  das  Vorfahren  erst 
einmal  erfaßt  hat,  geht  es  von  selbst.  Die  hiesigen 
belgischen  Kleinbessemereien  arbeiten  alle  ganz 
ohne  chemisches  Laboratorium.  Die  Leitung 
liegt  in  der  Regel  in  der  Hand  nur  eines  In- 
genieurs; demselben  sind  Gießerei  und  Werkstatt 
unterstellt. 

Im  Durchschnitt  wird  man  mit  8  %  Abgang, 
ich  sage  hier  absichtlich  nicht  Abbrand,  im  Klein- 
konverter rechnen  müssen.  Rechnet  man  hierzu, 
in  den  Abgang,  noch  2,0  bis  8  7a  für  Zuschläge 
an  Ferromangan,  Spiegeleisen,  Ferrosilizium,  Alu- 
minium usw.,  welche  man  zum  Desoxydieren  und 
Rückkohlen  des  Stahlbade.s  gebraucht,  so  kommt 
man  also  auf  10,5  bis  11  %  Abgang  im  Konverter, 
was  der  Wirklichkeit  entspricht.  Je  nach  der 
Form,  Größe,  Gestalt  der  Uußstücke  arbeitet  mau 
nun  noch  mit  10f  15,  20,  ja  auch  50  und  60  V 
Schrott,  welcher  sich  aus  Eingüssen,  Steigern. 
Gußrippen  gegen  Schwindrisse,  Ausschuß,  Wrack- 
stücken  usw.  zusammensetzt. 

Vorweg  möchte  ich  hier  bemerken,  daß  bei 
einigermaßen  richtig  geleitetem  und  überwachtem 
,  Betriebe  Schrott   niemals  verkauft   zu  werden 
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braucht,  sondern  daß  man  im  Gegenteil  vorteil- 
haft noch  Schrott  zukaufen  kann,  zumal  wenn 
der  Schrott  billiger  als  gutes  Roheisen  zu 
haben  ist.  Ich  habe  im  Durchschnitt  mit  20  % 
Schrott  im  Kupolofen  gearbeitet  und  habe  dabei 
sämtlichen  Schrott  und  den  der  Bearbeitungs- 
Werkstätten  mit  verarbeiten  können.  Kleine 
Schrottstücke ,  Drehspäne  usw. ,  kommen  zum 
Kühlen,  wie  gesagt,  in  die  Pfannen,  größere  StOcke 
gehen  zum  Kupolofen  oder  besser  noch  direkt 
mm  Konverter. 

Zum  Anwärmen  des  Konverters,  zum  Trocknen 
und  Anwärmen  der  Gießpfannen,  zum  Trocknen 
der  Gußformen  usw.  ist  Koks  erforderlich,  der 
sich  auf  Grund  meiner  Erfahrungen  je  nach  der 
Größe  der  Produktion  auf  1  bis  2  für  1000  kg 
Suhl  belauft. 

Nun  zum  zahlenmäßig  durchgerechneten  Bei- 
spiel: Man  arbeitet  mit  7  %  Abbrand  im  Kupol- 
ofen, muß  also  107  kg  gichten,  um  100  kg  flüssiges 
Roheisen  zu  erhalten.  Und  man  muß  115,66  kg 
gichten,  um  bei  einem  weiteren  Verlust  von  8  % 
im  Konverter  100  kg  flüssigen  Stahl  zu  erhalten. 
Zur  Verfügung  mögen  stehen :  ein  gewöhnliches 
Bessvinerroheisen  zu  68,60  Ji;  ein  besseres, 
silizium reicheres  Hämatit  zu  78**;  Schmelzkoks 
koste  28.«;  10  K  Ferrosilizium  80  ^T;  10  bis 
12*  Spiegel  67  JC;  Schrott  56  M;  Aluminium 
S*  N  8  Ji  f.  d.  Kilo;  Gaskoks  20**  usw.  Die 
Kupolofengicht  setzt  sich  zusammen  aus: 

kr  kf  <M 

400  Bessenierroheisen  68,50  -  718  ss  48,84 
lüü  Hämatit  78,00  -  178  a  13,88 

160  Schrott  66,00  =:  289  -  14,79 

«50  1160  77,51 


M  .* 

220,00  =  3,08 
67,00  =  0,38 
90,00  -=  0,45 
3.00  =  3,00 

6,91 


Auf  1000  kg  flüssigen  Stahl  rechnet  man  im 
Durchschnitt: 

*s  "«'. 

14  Ferromangan  80 

5  Spiegel  10—12 

5  Ferrosilizium  10 

1  Aluminium  99 

25 

77,61  +  6,91  =  84,42  M. 

Diese  Zuschläge  gibt  mau  am  bestell  etwas 
angewärmt  und  in  kleine  Stücke  zerschlagen  in  den 
Konverter,  sofort  nachdem  da«  Blasen  eingestellt 
ist.  Das  Einschmelzen  des  Zuschlags  vor  dem  Zu- 
geben hat  keinen  bosondern  Zweck,  ist  aber  immer- 
hin ganz  angenehm,  zumal  wenn  die  Chargen  nicht 
recht  heiß  sind.  Das  Aluminium  gibt  man  in 
den  Pfannen  zu.  Auf  1160  kg  im  Kupolofen  zu 
gichtende  Materialien  gebraucht  man  232  kg  Koks 
zu  28  M  =  6,50.  Demnach  84,42  +  6,50  =  90,92  Jf; 
zum  Anwärmen  usw.  muß  man  1  bis  2  .  H  rechnen, 
macht  zusammen  92,92  Jl.  Der  flüssige  Stahl  ab 
Kleinkonverter  kostet  also  rund  98  Jt  für  1000  kg. 

Was  nun  an  Formerlöhnen,  Putzcrlöhnen, 
Ausglühen,  Sandaufbereitung  usw.  gezahlt  wird, 
dürfte  sich  mit  den  in  Martinbetrieben  ormittelten 
Zahlen  ungefähr  decken.  Nicht  unerwähnt  will 
ich  hier  lassen,  daß  die  Sandaufbereitung  «ine 
wichtige  Rolle  spielt  und  daß  man  sich  viel  Ärger 
und  Verdruß  ersparen  kann,  wenn  man  der  Her- 
stellung des  Formsandes  von  vornherein  die  ihr 
gebührende  Beachtung  sohenkt. 

Um  den  Guß  äußerlich  gefällig  erscheinen  zu 
lassen,  empfiehlt  es  sich  stets,  ihn  mit  einem 
Sandstrahlgebläse  zu  bearbeiten. 

CharleroL  Zivilingenieur  Unekenbolt. 


Untersuchung  Uber  den  Wärmehaushalt  eines  Tiegelofens. 


Im  Anschluß  an  den  Aufsatz  des  Hrn.  F.  Wüst, 
Aachen,  betreffend  die  Untersuchung  über  den 
Wirmehaushalt  eines  Tiegelofens,  gestatte  ich 
mir,  aus  meiner  praktischen  Erfahrung  folgendes 
mitzuteilen : 

Ich  habe  vor  einigen  Jahren  in  einer  hiosigen 
Gießerei  drei  Öfen  der  in  Heft  20  auf  Seite  1138 
von  .Stahl  und  Eisen"  veranschaulichten  Art  in 
der  Weiso  miteinander  verbunden,  wio  dies  auf 
der  nachstehenden  Abbildung  veranschaulicht  ist. 
Nur  die  beiden  äußern  Öfen  wurden  dabei  mit 
Koks  beschickt  und  die  aus  diesen  Öfen  abziehen- 
den Feuergase  wurden  mit  absteigender  Flammen- 
richtung durch  den  mittlem  Tiegelofen,  welcher 
nicht  mit  Koks  beschickt  wurde,  hindurchgeleitet. 

i  mittlem,  durch  die  Abhitze  der  beiden 


seitlichen  Öfen  beheizten  Ofen  wurden  die  Feuer- 
gase durch  einen  Gegenstromluft-Kekuperator  nach 
der  Esse  geführt.  Die  in  dem  Gegenstromluft- 
Rekuperator    vorgewärmte   öekundärluft  wurde 


dazu  benutzt,  um  das  in  den  Feuergasen  der  mit 
Koks  befeuerten  Öfen  enthaltene  Kohlenoxydga* 
in  dem  mittlem  Schachte  zur  vollkommenen  Ver- 
brennung zu  bringen.    Das  Resultat  war,  daß  man 
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in  der  zehnstündigen  Schicht  in  dem  mittlem,  sonst  unbenutzt  verloren  gehenden  Warm«;  go- 

nur  durch   die   Abhitze  der  Koks  -  »Schachtöfen  schmolzen. 

beheizten  Tiegelofen  6  Chargen  zu  150  Kilo  Man  ersteht  daraus  klar,  wie  unrationell  noch 
Bronze  niedersehmelzen  konnte,  wahrend  in  den  die  meisten  gegenwärtig  gebräuchlichen  Schmelz- 
heidon seitlichen,  direkt  befeuerten  Tiegelöfen  je  anlagen,  selbst  die  nach  den  sogenannten  modern- 
7  bis  8  Chargon  niedergesehniolzen  wurden.    Die  sten  Systemen,  arbeiten. 

erwähnten  6  Chargen  wurden  demnach  mit  der  E.  Schmatolla- Berlin. 


Zur  Verringerung  der  Frachtkosten  von  Minette  und  Koks. 


Die  Zeitschrift  -Glückauf"  hat  soeben  anter 
dem  Titel  „Ein  Weg  zur  Verringerung  der  Fracht- 
kosten von  Minette  und  Koks  für  die  rheinisch- 
westfälische  und  lothringisch  -  luxemburgische 
Eisenindustrie1'  mit  der  Veröffentlichung  einer 
Abhandlung  dos  Rcgierungsbauuieisters  a.  D. 
Lomnitz,  Frankfurt  a.  M.,  begonnen,  auf  welche 
wegen  des  Interesses,  das  sie  für  die  beteilig- 
ten Kreise  bietet,  durch  eine  ausführliche  Be- 
sprechung die  Aufmerksamkeit  hingelenkt  werden 
soll.*  Das  Mittel,  durch  welches  eine  wesentliche 
Verringerung  der  Frachtkosten  für  die  Rohstoffe 
der  Eisenindustrie  erreicht  werden  soll,  ohne  daß 
dabei  die  Nettoeinahmen  der  Staatsbahu  eine 
Schmälerung  erfahren,  besteht  in  einer  möglichst 
weitgehenden  Ausnutzung  der  Eisenbahn ,  und 
es  wird  in  dem  Aufsatz  eingehend  dargetan, 
daß  bei  der  Güterbewegung  zwischen  Rheinland- 
Westfalen  und  Lothringen- Luxemburg  die  Ver- 
hältnisse für  eine  vollkommene  Ausnutzung  der 
Eisenbahn  ganz  außergewöhnlich  günstig  liegen. 
Die  Summen,  welche  auf  dem  vorgeschlagenen 
Woge  gespart  werden  können ,  sind  erstaunlich 
hoch  —  sie  betragen  jährlich  viele  Millionen  Mark. 

Da  die  Beurteilung  von  Frachtfragen  und 
von  Mitteln  zur  Verringerung  der  Beförderungs- 
kosten es  fortwährend  erforderlich  macht ,  auf 
die  Selbstkosten  der  Eisenbahn  zurückzugehen, 
so  werden  in  einem  getrennten,  an  die  Spitze 
des  ersten  Teils  der  Arbeit  gestellten  Kapitel 
die  Kosten  der  zwischen  Rheinland -Westfalen 
und  Lothringen-Luxemburg  verkehrenden  Koks- 
und Erzzttge  behandelt.  In  einein  zweiten  Ka- 
pitel wird  die  jetzige  Güterbewegung  zwischen 
Rheinland- Westfalen  und  Lothringen-Luxemburg 
im  Znsammenhange  mit  der  Roheisenerzeugung 
in  diesen  beiden  Bezirken  untersucht.  In  einem 
dritten  Kapitel  wird  der  Einfluß  festgestellt, 
den  ein  vermehrter  Verbrauch  von  Minette  in 
Rheinland- Westfalen  auf  die  Leistungsfähigkeit 
der  Gfen ,  die  Zusammensetzung  dos  Roheisens 
und  die  Selbstkosten  haben  würde.  Das  Schln li- 
kapitel   des  ersten  Teils  endlich    enthält  die 

*  Der  Aufsatz  wird  auch  durch  die  Verlagsbuch- 
haudluDg  Julius  Springer  als  Sondwabdruek  im 
Buchhandel  erhältlich  sein. 


Frachtsätze  fflr  Koks  und  Minette,  zu  welchen 
man  bei  einer  bestimmten  Zunahme  des  Minette- 
verbranchs  in  Rheinland  -  Westfalen  ,  unter  der 
Voraussetzung,  daß  die  Nettoeinahmen  der 
Eisenbahn  nur  auf  ihrer  bisherigen  Höhe  erhalten 
werden  sollen,  gelangt,  die  Untersuchung,  ob 
diese  ausreichen,  den  Mehrverbrauch  von  Minette 
in  Rheinland-Westfalen  hervorzurufen,  die  Be- 
dingungen, welche  an  die  Anwendung  der  Tarife 
zu  knüpfen  sind,  und  die  Anforderung,  die  die- 
selben an  die  Interessenten  stellen.  Tarife, 
welche  eine  Funktion  der  Ausnutzung  eines 
Transportmittels  sind,  werden  kurz  Nutzung»- 
tarife  genannt;  mit  ihnen  und  ihrer  Anwendbar- 
keit für  den  Rohstoffversand  zwischen  Rheinland- 
Westfalen  und  Lothringen-Luxemburg  beschäftigt 
sich  der  erste  Teil. 

In  dem  zweiten  Teil  gelangen  sonst  vor- 
geschlagene Mittel  zur  Verringerung  der  Fracht- 
kosten von  Massengütern  in  ihrer  Bedeutung  für 
den  Rohstoffversand  zwischen  Rheinland-West- 
falen und  Lothi  ingen-Luxemburg  zur  Besprechung. 
Als  solches  spielt  die  Einbeziehung  der  Station 
Oberlahnstein  in  den  Erzausnahmetarif  an  sich 
zwar  eine  nur  ganz  untergeordnete  Rolle;  die 
Forderung,  diese  Station  in  den  Erzausnahme- 
tarif  einzuheziehen ,  wird  aber  doch  behandelt, 
weil  sie  deutlich  zeigt,  daß  der  Ausnutzung  der 
Transportmittel  im  allgemeinen  nicht  die  genügende 
Bedeutung  beigelegt  wird.    Ein  zweiter  Abschnitt 
enthält  eine  Untersuchung  über  den  Einfluß, 
welchen  die  Einführung  von  Güterwagen,  bei 
denen  das  Verhältnis  von  toter  Last  zu  Nutzlast 
günstiger  als  bei  den  bisher  verwendeten  ist, 
auf  die  Bemessung  der  Tarife  von  Massengütern 
auszuüben  vermag.    Schließlich  wird  noch  auf 
die  Kanalisierung  der  Mosel  und  der  Saar  ein- 
gegangen, einmal  um  an  sich  festzustellen,  wie- 
viel die  Verringerung  der  Frachtkosten  für  Koka 
und  Minette  durch  die  Kanalisierung  betragen 
würde,  dann  aber  auch,  weil  die  Frage  nahe 
lag,  ob  etwa  durch  diese  Kanalisierung  die  vor- 
geschlagenen Nutzungstarife  für  den  Rohstoff- 
versand   zwischen    Rheinland  -  Westfalen  und 
Lothringen  -  Luxemburg    bedeutungslos  werden 
würden. 
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Da«  Kapitel,  betreffend  die  Kosten  der  Koks- 
und  Entzüge,  geben  wir  weiter  unten  im  Wort- 
lant  wieder  and  teilen  ans  den  übrigen  Kapiteln 
hier  nachstehend  wenigstens  die  Hauptergeb- 
nisse mit: 

Zunächst  wird  in  dem  Kapitel  2 ,  welches 
über  die  gegenwartige  Güterbewegung  zwischen 
Kheinland-Westfalen  nnd  Lothringen-Luxemburg 
im  Zusammenhange  mit  der  Roheisenerzeugung 
in  diesen  beiden  Bezirken  handelt,  das  Folgende 
festgestellt :  Ans  dem  engeren  Ruhrgebiet  werden 
nach  dem  Minetterevier  jährlich  etwa  3,3  Mil- 
lionen Tonnen  Koks  und  etwa  1 00  000  t  Kohle 
rersandt. 

Dieser  Koks-  und  Kohlenversand  deckt  sich 
gon  fast  vollständig  mit  dem  gesamten  Versand 
des  engeren  Ruhrbezirks  nach  dem  Minetterevier, 
und  zwar  macht  derselbe  mehr  als  99  °/o  des 
gesamten  Versands  aus.  Der  Gesamtversand 
sonst  ans  der  Provinz  Westfalen  und  der  Rhein- 
provinz  rechts  des  Rheins  nach  dem  Minette- 
revier ist  gegenüber  dem  angegebenen  Versand 
des  engeren  Ruhrbezirks  nnr  unbedeutend.  Der- 
selbe kann  zu  etwa  75  000  t  im  Jahr  angenom- 
men werden  —  das  sind  etwa  2  '/*  °/o  des  Oe- 
samtrersanda*  des  engeren  Ruhrbezirks  —  nnd 
kann  bei  den  vorliegenden  Betrachtungen  gänzlich 
anberücksichtigt  bleiben,  zumal  diesem  ein  gleich- 
artiger und  fast  gleich  großer  Versand  von 
Lothringen- Luxemburg  nach  Rheinland- Westfalen 
gegenübersteht,  und  es  genügt  sich  zu  vergegen- 
wärtigen, daß  die  gesamte  Güterbewegung  von 
Rheinland  -  Westfalen  nach  dem  Minetterevier 
lediglich  in  einem  Koks-  nnd  Kohlenversand  von 
zusammen  etwa  3,4  Millionen  Tonnen  besteht. 

Umgekehrt  empfängt  der  engere  Ruhrbezirk 
ans  dem  Minetterevier  jährlich  rund  1  Million 
Tonnen  Minette,  ferner  etwa  400  000  t  Roh- 
eisen —  wovon  etwa  die  Hälfte  o.  M.  Roheisen 
and  die  Hälfte  Gießereiroheisen  ist  —  nnd  etwa 
250000  t  Halbzeug. 

Während  also  die  Hinfracht  von  Rheinland- 
Westfalen  jährlich  etwa  3  400  000  t  beträgt, 
beträgt  die  Rückfracht  von  Lothringen-Luxem- 
burg nur  etwa  1  650  000  t,  so  daß  die  Rück- 
fracht um  rund  1,7  Millionen  Tonnen  kleiner 
als  die  Hinfracht  ist. 

Das  dritte  Kapitel  bringt  eine  hüttentech- 
nische Untersuchung  über  die  Wirkung  eines 
wmehrten  Verbrauchs  von  Minette  in  Rhein- 
land-Westfalen anf  den  Hochofenbetrieb,  und  da 
die  Minette  ausschließlich  mit  schwedischem  Erz 
in  Konkurrenz  tritt,  so  lautet  die  Fragestellung 
•o:  Wie  ändern  sich  bei  einer  Verringerung  des 
Anteils  der  schwedischen  Erze  an  dem  aus- 
gebrachten Eisen  und  einer  entsprechenden  Ver- 
größerung des  Anteils  der  Minette  an  dem  aus- 
gebrachten Eisen  1.  die  Leistungsfähigkeit  der 
Ofen,  2.  die  Zusammensetzung  und  damit  der 
Wert  des  Eisens  und  3.  die  Selbstkosten?  Um 


zum  Ziele  zu  gelangen,  wird  eine  Minette  und 
ein  schwedischer  Magneteisenstein  von  für  West- 
falen typischer  Zusammensetzung  ausgewählt  und 
für  diese  beiden  Erze  mit  Hilfe  der  Wärme- 
bilanz der  für  100  kg  Kobeisen  erforderliche 
Koks-  und  Kalksatz  berechnet.  Die  Rechnung 
ergibt  für  die  Minette  einen  Kokssatz  von  90  kg 
und  für  den  schwedischen  Magneteisenstein  einen 
Bolchen  von  87  kg.  Wird  nun  der  Anteil  des 
schwedischen  Erzes  an  einer  Tonne  ausgebrachtes 
Eisen  z.  B.  um  25  kg  verringert,  so  kann  — 
da  die  verbrannte  Koksmenge  die  gleiche  bleibt  — 
die  Vergrößerung  des  Anteils  der  Minette  an  dem 

87 

ausgebrachten  Eisen  nur  25  ^  =  22,65  kg  be- 
tragen, d.  h.  bei  einer  Verringerung  des  Anteils 
der  schwedischen  Erze  an  dem  ausgebrachten 
Eisen  um  je  25  kg  verringert  sich  die  Leistungs- 
fähigkeit des  Ofens  f.  d.  Tonne  um  je  2,35  kg 
oder  um  je  0.235  °/o-  Ein  Ofen  mit  einer  bis- 
herigen täglichen  Leistungsfähigkeit  von  200  t 
würde  beispielsweise  bei  einer  Verringerung  des 
Anteils  der  schwedischen  Erze  an  der  Tonne 
ausgebrachtes  Eisen  um  12  .  25  =  300  kg  nur 
200 . 12  . 2,86 

200  —  — "Tööö"  =  1  erzen<?en  ~  das  sind 
97  %  der  früheren  Produktion.  In  ähnlicher 
Weise  wird  für  Abstufungen  von  25  zu  25  kg 
die  Änderung  der  Zusammensetzung  des  Eisens 
untersucht,  wobei  natürlich  nur  die  Änderung 
des  Mangan-  und  Phosphorgebalta  des  Roheisens 
berücksichtigt  zu  werden  braucht.  Bei  den  der 
Untersuchung  zugrunde  gelegten  Erzen  trägt  zu 
dem  gesamten  Mangangehalt  das  ans  dem  schwe- 
dischen Erz  stammende  Roheisen  f.  d.  Kilogramm 
0,00175  kg  bei,  während  das  aus  der  Minette 
herrührende  Roheisen  f.  d.  Kilogramm  0,00452  kg 
Mangan  beisteuert.  Läßt  man  nun  den  Anteil  des 
schwedischen  Erzes  an  dem  ausgebrachten  Roh- 
eisen um  je  25  kg  abnehmen  und  dementsprechend 
den  Auteil  der  Minette  an  dem  ausgebrachten 
•  °.87  , 

Eisen  um  je  25  0     kg  zunehmen,  so  vergrößert 

sich  der  absolute  Mangangehalt  nm  je  0,04858  kg, 
und  da  sich  gleichzeitig  die  Leistungsfähigkeit 
des  Ofens  um  je  0,235  °/o  verringert,  so  wächst 
—  wenn  n  die  Zahl  der  Anteile  von  je  25  kg 
bedeutet  —  der  Prozentgehalt  des  Eisens  um 
0,04858 


10 


1,00235 


Zu  dem  gesamten  Phosphorgehalt  des  Roh- 
eisens trägt  das  aus  dem  schwedischen  Erz 
stammende  Roheisen  f.  d.  Kilogramm  0,0169  kg 
bei,  während  das  aus  der  Minette  herrührende 
f.  d.  Kilogramm  dem  Roheisen  0,0178  kg  Phos- 
phor zuführt.  Eine  Abnahme  des  Anteils  des 
schwedischen  Erzes  an  dem  ausgebrachten  Eisen 
um  je  25  kg  und  eine  entsprechende  Zunahme 

0  87 

des  Anteils  der  Minette  um  je  25        kg  ver- 
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ringert  daher  den  absoluten  Phosphorgehalt  am 
je  0,01  »4  kg.  Da  gleichzeitig  die  Leistungs- 
fähigkeit des  Ofens  um  je  0,235  °/°  sinkt,  so 
bedeutet  diese  absolute  Abnahme  —  wenn  n 
wieder  die  Zahl  der  Anteile  von  je  25  kg  ist  — 
eine  Abnahme  des  Prozentgehalts  des  Roheisens 

an  Phosphor  um  Xo .  i  ck>235  n'  Wenlen  in  die8e 
beiden  allgemeinen  Gleichungen  die  entsprechen- 
den Zahlenwerte  eingesetzt,  so  zeigt  sich,  daß 
die  prozentualen  Änderungen  derartig  sind,  dafi 
sie  praktisch  keine  Bedeutung  haben. 

Das  Ergebnis  ist  also,  daß  der  Anteil  des 
schwedischen  Erzes  an  dem  ausgebrachten  Eisen 
selbst  in  weitem  Umfange  verringert  und  dafür 
der  Anteil  der  Minette  an  dem  ausgebrachten 
Eisen  entsprechend  vergrößert  worden  kann, 
ohne  daß  dadurch  die  Znsammensetzung  des  Eisens 
in  nennenswerter  Weise  beeinflußt  wird.  Das 
heißt  aber  auch  gleichzeitig,  daß  der  übrige 
Teil  des  Möllers  derselbe  bleiben  kann,  welches 
auch  das  Verhältnis  des  Anteils  des  schwedi- 
schen Erzes  zu  dem  der  Minette  sein  mag.  Nur 
der  prozentuale  Anteil,  den  dieser  Möllerrest  au 
dem  gesamten  Möller  hat,  nimmt  mit  einer  ver- 
mehrten Verwendung  der  Minette  im  Möller  ab, 
der  absoluten  Größe  nach  aber  bleibt  derselbe 
konstant.  Dieser  letzte  Umstand  ist  von  Be- 
deutuug  für  den  Erzbergbau  im  Lahn-,  Sieg- 
und  Dillgehiel.  Die  Selbstkosten  für  ein  Kilo- 
gramm Roheisen  einerseits  aus  der  Minette  uud 
anderseits  ans  dem  schwedischen  Erz  werden 
für  die  am  Rhein  und  für  die  in  Westfalen 
gelegenen  Werke  getrennt  aufgestellt.  Dabei 
ergibt  sich,  daß  für  ein  westfälisches  Hütten- 
werk die  Kosten  f.  d.  Kilogramm  Roheisen  aus 
Minette  nnr  ganz  unbedeutend  höher  sein  können, 
als  die  eines  Kilogramms  Roheisen  aus  schwe- 
dischem Erz,  daß  aber  für  ein  am  Rhein  ge- 
legenes Hüttenwerk  die  Kosten  für  ein  Kilo- 
gramm Roheisen  aus  Minette  so  bedeutend  höber 
Bind,  als  die  Kosten  für  ein  Kilogramm  Roheisen 
aus  schwedischem  Erz,  daß  es  immerhin  fraglich 
ist,  ob  die  möglichen  Frachtermilßignngen  die 
am  Rhein  gelegenen  Hüttenwerke  veranlassen 
könnten,  den  Anteil  der  Minette  an  der  Tonne 
ausgebrachtes  Roheisen  heraufzusetzen.  Da  von 
der  gesamten  Thomasroheison-Erzeugnng  Rhein- 
land-Westfalens, welche  jährlich  etwa  2  Mil- 
lionen Tonnen  betragt,  etwa  1,1  Millionen  Tonnen 
auf  Westfalen  und  etwa  0,9  Millionen  Tonnen 
auf  die  am  Rhein  bei  Ruhrort  und  Duisburg 
gelegenen  Hochofenwerke  entfallen ,  so  wird 
daher,  um  keiue  zu  günstige  Annahme  zu  machen, 
die  weitere  Rechnung  so  durchgeführt,  als  ob 
es  sich  bei  einer  Vergrößerung  des  Anteils  der 
Minette  an  dem  ausgebrachten  Eisen  nur  um  eine 
Roheisenmenge  von   1,1  Mill.  Tonnen  handelte. 

In  dem  Schlußkapitel  de«  ersten  Teils  wird 
die  Berechnung  der  Frachtsätze  durchgeführt, 


welche  bei  einem  bestimmten  Mehrverbrauch  von 
Minette  möglich  sind,  wenn  die  Einnahmen  der 
Eisenbahn  nur  auf  ihrer  bisherigen  Höhe  erhalten 
werden  solleu. 

Dabei  wird  auch  die  Verringerung  des  Er- 
löses aus  den  Kokskohlen  der  staatlichen  Saar- 
kohlengrubeu  berücksichtigt,  welche  die  Herab- 
setzung der  Frachtsätze  für  westfälischen  Koks 
im  Gefolge  haben  würde,  und  ebenso  der  Aus- 
fall an  Einnahmen  der  Eisenbahnverwaltung  durch 
die  verminderte  Verfrachtung  der  schwedischen 
Erze.  Die  Untersuchung  wird  wieder  in  der 
Weise  angestellt,  daß  der  Anteil  der  schwedi- 
schen Erze  au  der  Tonne  ausgebrachtes  Eisen 
um  je  50  kg  verringert  und  dafür  der  AnteU 
der  Minette  entsprechend  vergrößert  wird.  Ks 
geht  daraus  hervor,  daß  —  falls  nur  die  west- 
fälischen Werke  zu  einem  vermehrten  Verbrauch 
von  Minette  übergehen  —  der  Anteil  der  schwedi- 
schen Erze  an  der  Tonne  ausgebrachtes  Eisen 
um  etwa  500  kg  verringert  werden  müßt«,  wenn 
die  gegenwärtig  um  etwa  1,7  Millionen  Tonnen 
zu  kleine  Rückfracht  von  Lothringen  nach  West- 
falen annähernd  die  Höhe  der  Hinfracht  er- 
reichen sollte.  Da  aber  gegenwärtig  der  Anteil 
der  schwedischen  Erze  an  der  'Tonne  aus- 
gebrachtes Eisen  nnr  wenig  mehr  aU  500  kg 
beträgt,  so  heißt  das  mit  andern  Worten,  dab 
in  dem  westfälischen  Bezirk  die  schwedischen 
Erze  gänzlich  aus  dem  Möller  verschwinden 
müßten.  Auf  dieses  Kapitel  ausführlich  ein- 
zugehen ist  hier  nicht  möglich,  wir  geben  daher 
nachstehend  nur  die  Zusammenstellung  der  für 
einen  bestimmten  Mehrverbrauch  von  Minette 
berechneten  Frachtsätze.  Die  Berechnung  erfolgt 
durch  zwei  Gleichungen,  von  denen  die  eine  die 
Bedingung  einer  konstanten  Einnahme  der  Eisen- 
bahu  enthält,  während  die  andere  eine  derartige 
Verteilung  der  Frachtermäßigungen  znr  Voraus- 
setzung hat,  bei  welcher  der  durch  die  Ermäßi- 
gungen entstehende  Vorteil  für  beide  Industrie- 
bezirke möglichst  der  gleiche  ist.  Ais  Basis 
für  die  Zusammenstellung  ist  ein  Minettever- 
brauch  von  730  kg  f.  d.  Tonne  in  Westfalen 
erzeugtes  Thomasroheisen  angenommen. 

Wie  die  Zusammenstellung  zeigt ,  sind  die 
Frachtermäßigungen ,  welche  sich  auf  die  an- 
gegebene Weise  erzielen  ließen,  recht  erheblich. 
Die  niedrigsten  berechneten  Frachtsätze,  welche 
sich  auf  den  Fall  beziehen,  in  welchem  durch 
den  vermehrten  Minetteverbrauch  Hin-  uud  Rück- 
fracht annähernd  balancieren,  bedeuten  für  die 
lothringisch-luxemburgische  und  rheinisch-west- 
fälische Eisenindustrie  —  ohne  Schädigung  der 
Einnahme  der  Eisenbahnverwaltung  —  den  gewiß 
nicht  zu  unterschätzenden  jährlichen  Gewinn  von 
zusammen  etwa  7,6  Millionen  Mark.  Selbst- 
redend macht  dio  Anwendung  dieser  Tarife  eine 
gewisse  Regelung  des  Minettebezuges  erforder- 
lich, denn  es  wäre  Sache  der  Interessenten,  die 
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für  sie  günstigste  Güterbewegung ,  das  ist  die 
Göterbewegung,  bei  welcher  Hin-  und  Rück- 
frachten annähernd  balancieren,  dauernd  zu 
erhalten.  Dazu  wäre  natürlich  ein  Zusammen- 
schluß der  Interessenten  in  einer  Vereinigung 
notwendig,  welche  neu  zu  schaffen  wäre,  wenn 
nicht  etwa  ihre  Aufgaben  von  einer  der  bereits 
bestehenden  Vereinigungen  übernommen  werden 
würden.  Dabei  würde  es  nicht  allein  genügen, 
die  Menge  der  abberufenen  Minette  einfach  nach 
dem  jeweiligen  Koksversand  zu  regeln,  sondern 
vor  allem  würde  es  auch  darauf  ankommen,  den 
Nachweis  zu  führen ,  daß  die  Minette  auch 
wirklich  in  Wagen  verfrachtet  wird,  welche  den 
Weg  hin  mit  Kokslast  gelaufen  sind.  Die  An- 
wendung der  bestimmten  Tarife  bezw.  die  Ge- 
währung der  Rückvergütungen  müßte  unter  allen 
Umstanden  gerade  von  der  Erbringung  dieses 
Nachweises  abhängig  gemacht  werden.  Selbst- 
redend würden  auch  vou  der  Eisenbahn  Verwaltung 
besondere  Behörden  einzusetzen  sein,  mit  denen 
die  Interessentenvereinigung  in  ständige  Ver- 
bindung zu  treten  hätte,  und  von  denen  im 
wesentlichen  die  gleiche  Tätigkeit  wie  von  den 
bereits  bestehenden  Wagenämtern  auszuüben  sein 
würde.  Da  für  den  westfälischen  Bezirk  iu 
Essen  ein  Wagenamt  schon  vorhanden  ist,  so 
würde  nur  diesem  ein  ähnliches  iu  dem  Minette- 
revier  gegenüberzustellen  sein.  Diese  Ämter, 
welchen  die  sämtlichen  Transporte  anzumelden 
sein  würden,  müßten  dann  durch  eine  täglich 
zu  veröffentlichende  Statistik  über  alle  Fraebt- 
aufträge  für  etwa  die  nächsten  6  Monate  die 
Interessentenvereinigung  in  den  Stand  setzen,  das 
Gleichgewicht  in  der  Güter-Hin-  und  Rückbewe- 
png  herzustellen;  durch  sie  würde  auch  die 
Verrechnung  der  Rückvergütungen  mit  der  Inter- 
essentenvereinigung nach  Maßgabe  der  wirk- 
lichen Ausnutzung  der  Wagen  zu  erfolgen  haben. 


Aus  dem  zweiten  Teil  des  Aufsatzes  mögen 
hier  nur  noch  kurz  die  Ergebnisse  des  dritten, 
die  Kanali8iemng  der  Mosel  und  der  Saar  be- 
handelnden Abschnittes  mitgeteilt  werden.  Im 
wesentlichen  umfaßt  dieser  Abschnitt  eine  ein- 
gehende Aufstellung  der  voraussichtlichen  Fracht- 
kosten für  Koks  und  Minette  bei  Benutzung 
des  Wasserweges,  bei  welcher  vor  allem  auf 
die  Selbstkosten  der  Schleppkähne  zurück- 
gegangen wird. 

Das  Resultat  ist,  daß  bei  Benutzung  des 
Kanals  die  Frachtkosten  für  westfälischen  Koks 
nach  Lothringen  1 .  für  n  n  in  i  1 1  e  1  b  a  r  an  der 
Mosel  gelegene  Hochofenwerke  und  2.  für  nicht 
an  der  Mosel  gelegene  Werke  6  bezw.  6,70  Jit 
und  die  Frachtkosten  für  Minette  nach  Rhein- 
land-Westfalen 1.  für  die  am  Niederrhein  ge- 
legenen Werke  und  2.  für  in  Westfalen  gelegene 
Werke  3,10  bezw.  4,50  <M  betragen  würden. 

:  Den  Frachtkosten  von  6,70  und  4,50  Jl  stehen 
bei  den  jetzt  gültigen  Tarifen  für  direkten  Bahn- 
versand Frachtkosten  von  7,80  und  5,40  Jl 
gegeuüber.  Die  niedrigsten  Nutzungs  -  Fracht- 
sätze, welche  sich  auf  den  Fall  bezogen,  daß 
Hin-  und  Rückfracht  nahezn  balancieren,  waren 
6,80  tM  für  Koks  und  3,90  Jl  für  Minette. 
Das  Verhältnis  dieser  letzteren  Frachtsätze  zu- 
einander war  lediglich  durch  die  Voraussetzung 
bestimmt  worden,  daß  der  durch  die  Fracht- 
ermäßignng  sich  ergebende  Vorteil  für  beide 
Industriebezirke  möglichst  der  gleiche  sein  solle. 
Die  Werte  siud  aber  keineswegs  starr  und  sie 

I  liegen  daher,  zusammen  betrachtet,  beide  noch 
unter  den  Werten,  welche  als  die  Frachtkosten 

'  für  Koks  und  Minette  bei  Benutzung  des  Wasser- 

I  woges  für  nicht  unmittelbar  am  Rhein  oder  an 
der  Mosel  gelegene  Hütteuwerke  ermittelt  wurden. 
Dabei  ist  noch  zu  berücksichtigen,  daß  bei  diesen 
Frachtsätzen,  wenn  sie  unter  den  früher  an- 
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gegebenen  Bedingungen  znr  Anwendung  kommen, 
die  Nettoeinnahme  der  Eisenbahn  dieselbe  bleiben 
würde  wie  bisher,  and  daß  daher  diese  Fracht- 
satze noch  bei  weitem  nicht  die  niedrigsten  sind, 
zu  welchen  die  Massengüter  unter  Umständen 
gefahren  werden  könnten.  Wird  nur  auf  einen 
geringen  Teil  der  jetzigen  Überschüsse  verzichtet, 
bo  gelangt  man  bereits  zu  Frachtsätzen,  welche 
noch  unter  diejenigen  heruntergehen,  welche  sich 
bei  Benntzung  des  Wasserweges'  für  nnm ittel- 
bar am  Wasser  gelegene  Hüttenwerke  ergeben 
haben.  Betont  wird  aber  immer  wieder,  daß 
diese  niedrigen  Frachtsätze  nur  durch  Mithilfe 
der  Eisenindustrie  selbst  zu  erreichen  sind.  Im 
allgemeinen  geht  ans  den  Betrachtungen  her- 
vor, daß  Befürchtungen  der  Eisenbahnverwaltung, 
durch  die  Kanalisierung  der  Mosel  und  der  Saar 
die  Beförderung  der  Massengüter  und  damit  einen 
Teil  der  Einnahmen  zu  verlieren,  durchaus  nicht 
gerechtfertigt  sind,  sondern  daß  es  die  Eisen- 
bahnverwaltung sehr  wohl  in  der  Hand  hat, 
sich  durch  Anwendung  geeigneter  Tarife  die  Be- 
förderung von  Massengütern  in  einer  ihr  er- 
wünschten Höhe  zu  erhalten,  ohne  daß  damit 
ein  Rückgang  ihrer  Einnahmen  verbunden  zu 
sein  braucht. 

Wir  lassen  nunmehr  das  die  Kosten  der 
Koks-  und  Erzzüge  betreffende  Kapitel  1  im 
Wortlaut  folgen: 

Kapitel  1.  Die  Selbstkosten  der  zwischen 
Rheinland- Westfalen    und  Lothringen- 
Luxemburg  verkehrenden  Koks-  und 
Erzzüge. 

Als  die  wesentlichsten  Grundsätze,  nach 
denen  ein  Staatsbahnenbetrieb  geleitet  werden 
kann,  sind  der  Grundsatz  der  Fiskalität,  der 
Grundsatz  der  Entgcltlichkeit  und  der  Grund- 
satz der  Unentgeltlichkeit  anzusehen.  Dabei  ist 
unter  dem  Grundsatze  der  Fiskalität  derjenige 
zu  verstehen,  durch  dessen  Aufstellung  die  Bahn 
znr  Staatseinnahmequelle  wird,  wahrend  der 
Grundsatz  der  Entgeltlichkeit  die  Festsetzung 
der  Tarife  nur  in  solcher  Höhe  bedingt,  daß 
durch  die  Einnahmen  gerade  die  gesamten  Be- 
triebsausgaben gedeckt  und  die  verwendeten 
Betriebsmittel  amortisiert  werden,  wobei  an- 
genommen wird,  daß  bei  Staatsbahnen  durch 
die  Betriebsausgaben  und  eine  Summe  zur 
Amortisation  der  Betriebsmittel  die  Selbstkosten 
gebildet  werden.  Diese  Auffassung  von  den 
Selbstkosten  der  Staatsbahnen  soll  der  Berech- 
nung der  Selbstkosten  der  zwischen  Rheinland- 
Westfalen  nnd  Lothringen-Luxemburg  verkehren- 
den Koks-  und  Erzzüge  zugrunde  gelegt  werden. 
Der  Berechnung  ist  noch  eine  kurze  Schilderung 
der  Züge  selbst  vorauszuschicken. 

Die  zwischen  Rheinland  -  Westfalen  und 
Lothringen-Luxemburg  verkehrenden  Koks-  und 
Erzzüge  werden    —    soweit   nicht  eintretende 


Störungen  die  Benutzung  der  Eifelstrecke  er- 
forderlich machen  —  rechtsrheinisch  bis  Ober- 
lahnstein und  von  da  Uber  die  Moselstrecke  ge- 
leitet. Hierfür  sind  die  SteigungsverhältniBse 
auf  den  verschiedenen  Strecken  ausschlaggebend. 
Im  allgemeinen  fahren  diese  Zöge  in  neuester 
Zeit  —  und  zwar  seit  der  ausschließlichen 
Verwendung  besonders  schwerer  Güterzng- 
maschinen  für  die  Beförderung  dieser  Züge  — 
mit  etwa  116  laufenden  Achsen,  d.  h.  mit 
etwa  58  Wagen,  welche  Bich  durchschnittlich  zor 
Hälfte  aus  alten  12,5  t- Wagen  und  zur  Hälfte 
aus  neuen  15  t- Wagen  zusammensetzen,  so  daii 
die  beförderte  Nutzlast  eines  solchen  Kokszuges 
etwa  800  t  beträgt.  Früher  beförderten  mit 
den  normalen  Güterzugmaschineu  die  Züge  eine 
Nutzlast  von  etwa  550  t.  Als  Durchgangszftge 
verkehren  diese  Züge  nur  zwischen  Saminel- 
babnhöfen,  auf  denen  einerseits  das  Znsammen- 
stellen, wie  anderseits  das  Auseinanderziehen 
der  Züge  erfolgt,  das,  wie  leicht  ersichtlich,  die 
große  Zahl  der  Lade-  und  Entladestellen  and 
das  Laden  und  Entladen  selbst  bedingt.  So  ist 
für  don  lothringischen  Bezirk  Diedenbofen 
Sammelbahnhof  und  dort  werden  die  mit  etwa 
110  laufenden  Achsen  ankommenden  Züge  bei- 
spielsweise für  das  Algringer  Gebiet  zu  Zügen 
mit  etwa  40  laufenden  AchBen  auseinander- 
gezogen, deren  weitere  Beförderung  nun  durch 
die  leichteren  normalen  Güterzugmaschinen  er- 
folgt. Die  Entfernung  von  Diedenhofen  nach 
Algringen  beträgt  etwa  13  km.  Erwähnt  sei 
nebenbei,  daß  die  Züge  von  Westfalen  regel- 
mäßig auf  der  Moselstrecke  von  der  Station 
Cochem  bis  zur  Station  Hetzerath  (14,7  km) 
durch  eine  zweite  Maschine  Vorspann  erhalten. 
Diese,  wieder  eine  leichtere  normale  Gnterzng- 
maschiue,  fährt  nun  die  Gefällstrecke  von  Hetze- 
rath bis  Ehrang  (13,0  km)  weiter  mit,  um  nun 
auf  der  Steigung  von  Ehrang  nach  Hetzerath 
einem  Erzzüge  Vorspann  zu  leisten  nnd  dann 
mit  diesem  Zuge  wieder  nach  Cochem  zurück- 
zufahren. Die  Entfernung,  welche  bei  einem 
Versand  von  Gelsenkirchen  nach  Algringen  der 
Frachtberechnung  zugrunde  gelegt  wird,  beträgt 
347  km,  die  wirklich  durchfahrene  Strecke  hat 
jedoch  eine  Lange  von  etwa  390  km  und  diese 
Entfernung  ist  hier  natürlich  die  maßgebende. 
Außerdem  ist  noch  zu  berücksichtigen,  daß  der 
Koks  in  Lothringen-Luxemburg  und  die  Minette 
in  Rheinland -Westfalen  Hochofenwerken  zuge- 
führt wird  und  daß  diese  Werke  von  den  Stellen, 
an  welchen  wieder  eine  Beladung  der  Wagen 
mit  Minette  bezw.  Koks  erfolgen  kann,  im  all- 
gemeinen räumlich  durchaus  getrennt  sind,  daß 
also  die  Wagen  nach  ihrer  Entladung  auf  den 
Hochofenwerken  bis  zu  den  Ladestellen  einen 
gewissen  Weg  zurückzulegen  haben.  Wie  groß 
dieser  Weg  ist,  hangt  im  wesentlichen  von  den 
jeweilig  vorliegenden  Frachtaufträgen  ab.  Gemäß 
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dieser  Frachtanfträge  bessw.  der  Anforderungen 
von  Wagen  dnrch  die  einzelnen  Stationen,  wer- 
den die  Wagen  von  besonderen  Eisenbahn- 
behörden, den  sogenannten  Wagenämtern,  so 
dirigiert,  daß  möglichst  ein  unnötiges  Laufen 
leerer  Wagen  vermieden  wird.  Nun  werden 
freilich  in  Lothringen  •  Luxemburg  nicht  alle 
Wagen  nach  der  Entladung  Ladestellen  in 
Lothringen-Luxemburg  wieder  zugeführt  ■—  zur- 
zeit Hüft  ein  grober  Teil  derselben  nach  Khein- 
land- Westfalen  leer  zurück  —  und  ebenso 
können  in  Rheinland -Westfalen  die  dort  leer 
ankommenden  Wagen  direkt  nach  den  Lade- 
stellen dirigiert  werden;  da  dnrch  die  nach- 
folgenden Untersuchungen  aber  eine  Güterbewe- 
ging  angestrebt  wird,  durch  welche  die  Eisen- 
bahn möglichst  weitgehend  ausgenutzt  wird,  d.  h. 
eine  Güterbewegung,  bei  welcher  Hin-  und 
Böckfahrt  nahezu  balancieren,  so  soll  hier  die 
Annahme  gemacht  werden,  daß  in  jedem  der  beiden 
in  Frage  kommenden  Bezirke  joder  Wagen  einer 
Entladestelle  und  einer  Ladestelle  zugeführt 
wird,  und  es  soll  ferner  angenommen  werden, 
daß  die  Ladestellen  im  Mittel  etwa  20  km  von 
den  Entladestellen  entfernt  liegen.  Demnach 
betragt  die  Entfernung  von  Ladestelle  zu  Lade- 
stelle etwa  410  km.  Von  diesen  410  km 
werden  etwa  300  km  —  d.  i.  die  Entfernung 
zwischen  den  Sammelbahnhöfen  —  von  dem 
Dnrchgangsgüterzug  mit  etwa  1 1 6  laufenden 
Achsen  durchfahren,  während  die  übrigen  etwa 
50  km  von  drei  Teilzügen  mit  je  etwa  40 
laufenden  Achsen  zurückgelegt  werden. 

Zo  den  Selbstkosten  ist  nnu  das  Folgende 
in  »agen:  Die  Versuche,  die  Selbstkosten  eines 
bestimmten  Znges  anf  direktem  WTege  zu  er- 
mitteln, führen,  wie  allgemein  anerkannt  wird, 
m  keinem  brauchbaren  Ergebnis.  Den  sichersten 
Anhalt  über  die  wirklich  entstehenden  Kosten 
geben  noch  die  durchschnittlichen  Selbstkosten 
f.d.  Zagkilometer  bezw.  Achskilometer,  welche 
innerhalb  eines  umfangreichen  Bahnbetriebes 
durch  sinngemäße  Verteilung  der  gesamten  per- 
sönlichen und  sachlichen  Betriebsausgaben  auf 
die  einzelnen  Zuggattungen  gewonnen  sind. 
Eine  auf  dieser  Grundlage  beruhende  Selbst- 
kostenberechnnng  ist  von  den  württembergischen 
Staatsbahnen  1902  durchgeführt  worden.  Ob- 
gleich nun  die  Verhältnisse  anf  den  preußischen 
Staatsbahnen  wesentlich  andere  sind  als  auf 
den  württembergischen,  besonders  bezüglich  des 
Umfangs  des  Unternehmens  und  des  Anteils, 
den  der  Güterverkehr  an  dem  Geaamtverkchr 
hat,  so  wird  doch  in  dem  vorliegenden  Falle, 
in  welchem  es  lediglich  darauf  ankommt,  ein 
angenähertes  Bild  von  den  Selbstkosten  eines 
bestimmten  Zuges  zu  erhalten,  die  Ermittlung 
der  Selbstkosten  nach  den  in  der  angeführten 
Kostenberechnung  gegebenen  Werten  vollkommen 
genügen;  freilich  werden  einzelne,  jedoch  leicht 


;  zu  überblickende  Ausgabeposten  dabei  eine  ent- 
I  sprechende  Abänderung  erfahren  müssen. 

In  der  Selbstkostenberecbnnng  der  wfirttem- 
bergischen  Staatsbahnen  werden  die  gesamten 
Kosten  in  vier  Hauptgruppen  zerlegt  und  zwar 
in  die  Kosten  der  Zugkraft,  die  Kosten  des 
Wagenzuges,  die  Kosten  der  baulichen  Anlagen 
und  schließlich  in  sonstige  Kosten,  in  denen 
hauptsächlich  die  Kosten  des  Bahnhofsdienstes, 
des  Zugabfertigungsdienstes  und  eines  Teiles 
der  allgemeinen  Verwaltung  enthalten  sind. 
Das  Ergebnis  dieser  Selbstkostenberechnung  ist 
nun,  daß  für  Güterzüge  die  Kosten  der  Zug- 
kraft 83,90  ö  f.  d.  Zugkilotneter,  die  Kosten  des 
Wagenznges  1,09  c).  f.  d.  Güterwagen-Achskilo- 
meter, die  Koston  der  baulichen  Anlagen  62,52  x% 
f.  d.  Zugkilometer  nnd  die  sonstigen  Kosten 
41,5  ^  f.  d.  Zugkilometer  betragen. 

Ausdrücklich  sei  hier  nochmals  betont,  daß 
i  diese   Werte   streng  genommen   nur   für  die 
1  württembergischen  Staatsbahnen  und  die  dort 
:  ermittelten   Durchschnitts  •  Güterzüge    von  54 
!  Achsen  gelten,  es  sei  aber  gleichzeitig  darauf 
i  hingewiesen,  daß  die  Einheitskosten  des  Wagen- 
•  zuges  auf  den  Güterwagen-Achskilometer  bezogen 
sind  und  mithin  von  der  Zugstärke  fast  unab- 
hängig sind,  daß  ferner  die  Kosten  der  bau- 
lichen Anlagen  nnd  die  sonstigen  Kosten  nach 
den  zurückgelegten  Zugkilometern  ermittelt  sind 
und  daher  die  Zugzusaminensetzuug  für  diese 
beiden  Kostengruppen  gleichfalls  kaum  in  Be- 
tracht kommt  und  daß  schließlich  —  wie  später 
gezeigt  werden  wird  —  sogar  die  letzte  Kosten- 
grnppe,  die  Kosten  der  Zugkraft,  durch  eine 
Veränderung  der  Zugstärke  nur  wenig  beeinflußt 
wird  und  diese  geringe  Änderung  für  das  Gesamt- 
resultat  nur  eine  ganz  untergeordnete  Bedeu- 
tung hat. 

Legt  man  die  württembergischen  Werte  zu- 
grunde, so  betragen  die  Kosten  für  den  Durch- 
gangs-Güterzng  mit  116  laufenden  Achsen  bei 
einer  durchfahrenen  Strecke  von  360  km  1 130  <M 
uud  die  Kosten  für  die  drei  Teilziige  mit  je 
40  laufenden  Achsen  bei  einer  durchfahrenen 
Strecke  von  50  km  zusammen  345        so  daß 
danach  die  Kosten  des   Transports  von  116 
I  Achsen  von  Gclsenkirchen  über  Algringen  bis 
I  zu  einer  20  km  von  Algringen  entfernten  Lade- 
|  stelle  1475  Ji  betragen  würden. 

Dieser  Wert  bedarf  noch  einer  Erweiterung, 
um  noch  den  dnrch  die  größere  Zugstärke  ver- 
mehrten Zugkraftkosten  Rechnung  zu  tragen. 
|  Der  württembergischen  Berechnung,  die  sich, 
j  wie  bereits  erwähnt,  auf  Durchschnitts  -  Güter- 
züge mit  nur  54  Achsen  bezieht,  liegt  dem- 
entsprechend auch  eine  verhältnismäßig  leichte 
Durchschnitts  -  Güterznglokomotive  mit  einem 
Kohlenverbrauch  von  12,8  kg  f.  d.  km  zugrunde; 
die  Züge  dagegen,  deren  Kosten  ermittelt  werden 
sollen,   werden,    wenigstens  auf  dem  weitaus 
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größten  Teil  der  darchfabrenen  Strecke,  von 
besondere  schweren  Lokomotiven  gefahren,  deren 
Kohle» verbrauch  etwa  17,5  kg  f.  d.  km  beträgt, 
also  am  rand  40  %  höher  ist,  als  der  der 
wiirttembergi8chen  Durchschnitts  -  Güterzugloko- 
motive.  Nun  machen  die  Breunmaterialkosten 
aber  nur  rund  20  <b  der  reinen  Zugkraftkoaten 
aus,  mithin  erhöht  eine  Vermehrung  der  Kosten 
für  Brennstoff  um  37  %  oder  rund  10  %  die 
Kosten  der  reinen  Zugkraft  -  also  die  Kosten 
der  (.truppe  l  —  nur  um  H  %,  das  sind  im 
vorliegenden  Falle  etwa  24  und  der  Ver- 
wendung des  schwerereu  Lokotnotivtypus  wird 
so  bereits  durch  eine  Abrnndung  der  Selbst- 
kosten auf  1 500  <M>  Rechnung  getragen.  Dieser 
Wert  wird  näherungaweise  die  Selbstkosten 
dieses  bestimmten  Zuges  darstellen.  Nun  ist 
zu  beachten,  daß  die  Kosten  eines  Zuges  mit 
einer  großen  Achseuzahl  im  Verhältnis  weit 
niedrigere  sein  werdeu,  als  die  eiuea  Zuges  mit 
einer  nur  kleiuen  Achaenzahl,  kurz  daß  die 
Kosten  der  Züge  außerordentlich  verschieden 
sein  werden  und  daß  ihre  Bestimmung  in  jedem 
einzelneu  Falle  immerhin  recht  unsicher  ist. 
Da  die  Ausgaben  aber  unter  allen  Umständen 
gedeckt  werden  müssen,  so  ist  der  Standpunkt 
durchaus  gerechtfertigt,  daß  in  einem  großen 
Bahnuetz  fiir  die  Beförderungskosten  von  Gütern 
nicht  die  Kosten  einzelner  Züge  in  Frage  kom- 
men, sondern  daß  hier  lediglich  die  durchschnitt- 
lichen Kosten  von  looo  Güterwagen-Achskilo- 
metern  maßgebend  sind.  Kennt  man  die  durch- 
schnittlichen Kosten  von  1000  G  iiter  wagen - 
Achskilometern  und  weiß  man,  wieviel  Giiter- 
wagen-Achakilometer  zur  Beförderung  eines  Gutes 
von  einem  Ort  zu  einem  andern  im  Durchschnitt 
zurückgelegt  werden  müssen,  ao  ergeben  sich 
die  Beförderungskosten  fiir  dieses  Gut,  ohne 
daß  man  überhaupt  auf  die  Zusammensetzung 
der  Züge  irgendwie  einzugehen  brauchte.  Die 
Beförderungskosten  vou  800  t  Koks  von  Gelsen- 
kirchen nach  Algringen  aollen  daher  auch  auf 
diesem  zweiten  Wege  bestimmt  werden.  Es  ist 
von  vornherein  klar,  daß  die  so  ermittelten 
Kosten  höhere  sein  müssen,  als  die  früher  be- 
rechneten, denn  die  Durchschnittsstärke  der 
Güterzüge  auf  den  preußischen  Bahnen  beträgt 
nur  »iij  Achsen,  während  die  Kokzzüge  auf  dem 
weitaus  größten  Teil  der  durchfahrenen  Strecke 
durchschnittlich  ja  mit  116  laufenden  Achsen 
gefahren  werden.  Zunächst  handelt  es  sich 
darum,  die  durchschnittlichen  Kosten  von  1000 
Gütei  wagen-Achakilotnetern  auf  den  preußischen 
Staatabahncn  zu  ermitteln. 

Nach  der  deutschen  Reichsstatistik  betragen 
auf  den  preußischen  Staatabahnen  die  gesamten 
persönlichen  und  sachlichen  Ausgaben  für  1000 
Wagenachskilometer  aller  Art  65  <M.  Diese 
05  *  sind  im  wesentlichen  der  Mittelwert  aus 
den  Kosten  für  1000  Peraouenwageu-Achakilo- 


meter  im  Schnellzug,  aus  den  Kosten  für  1000 
Personenwagen- Achskilometer  im  Personenzug  und 
aus  den  Kosten  für  1000  Gnterwagen-Achskilu- 
meter  im  Güterzug,  und  es  kommt  nun  darauf 
an,  aus  diesem  Mittelwert  die  ihn  bildenden 
Einzelwerte  zu  entwickeln.  Dazu  solleu  wieder 
die  Verhältniszahlen,  welche  die  Kostenberech- 
nung der  württembergischen  Staatsbahnen  gibt, 
benutzt  werden,  unter  Berücksichtigung  der  Zug- 
kilometerzahl, welche  bei  den  verschiedenen  Zug- 
gattungen 1000  Wagenachskilometern  entspricht. 
Nach  der  ReichsstatiBtik  (Tabelle  15)  betragt 
auf  deu  preußischen  Staatsbahnen  die  durch- 
schnittliche Stärke  der  Züge:  bei  den  Schnell- 
zügen 26  Achsen,  bei  den  Personenzügen  20 
Achsen  und  bei  den  Güterzügen  GG  Achsen. 
Daraus  folgt,  daß  1000  Wagenachskilometer  bei 
den  Schnellzügen  nach  je  38,6,  bei  den  Personen- 
zügen nach  je  50,0  uud  bei  den  Güterzügen 
nach  je  15,2  Zugkilometern  zurückgelegt  werden. 

Die  nach  der  Berechnung  der  wiirttem- 
bergischen  Staatsbahnen  für  die  einzelneu  Zug- 
gattungen sich  ergebenden  Kosten  und  ihre  Ver- 
teilung auf  die  verschiedenen  Koatengrnppen 
sind  in  nachstehender  Zusammenstellung  enthalten : 

SchorlUu;  Prr*onen>Uf  OiUrscf 

Zugkroftkobtcn  f.  d.  Zug-  J  * 

Kilometer   68,40  57,50  83,90 

W&genzogkosten  f.  d.  Per- 
souen-    bezw.  Güter- 

wagen-Achükilometer .  -,37  1,72  1,09 

Kostt-o  der  baulichen  Au- 
lagen f.d.  Zugkilometer  62,72  43,86  62,52 

Sonstige  Kosten  f.  d.  Zug- 

kiloineter   36,00  26,70  41,50 

Danach  würden  die  Kosten  für  1000  Wagen- 
achskilometer für  Züge  mit  der  für  die  preußi- 
schen Staatsbahnen  angegebenen  Durchschnitts- 
stärke 87,80  jH,  im  Schnellzug,  81,40  ,4  im 
Persoueuzug  und  39,40  Jt  im  Güterzug  be- 
tragen, und  wählt  man  diese  letzteren  drei  Werte 
als  Verhältniszahlen  der  Einzelwerte,  welche 
den  Mittelwert  von  65  ,M  ergeben  Bollen,  ao 
sind  diese  Einzelwerte  selbst: 


76 
und  37 


82  Ji  für  1000  Wagenachskilometer  im  Schnelling 


1000 
1000 


,  Personenzug 
„  Güterzug. 


Um  8o0  t  Koks  —  das  ist  die  Nutzlast  eine« 
Kokszuge8  —  von  Gelsenkirchen  nach  Algringen 
zu  befördern,  müssen,  unter  Annahme  einer  Ent- 
fernung von  410  km,  im  Durchschnitt  47  560 
Güterwagen-Achskilometer  zurückgelegt  werden, 
mithin  betragen  die  Beförderungskosten  47,56.37 
=  etwa  1760  Ji,  und  den  weiteren  Ausführungen 
sollen  diese  auf  dem  zweiten  Rechnungswege 
ermittelten  höheren  Kosten  zugrunde  gelegt 
werden.  Zu  diesen  ist  jetzt  noch  ein  Zuschlag 
zu  machen  für  Amortisation  der  Betriebsmittel. 
Da  etwa  40  °/o  der  Kosten  der  jährlich  über- 
haupt neu  zu  beschaffenden  ganzen  Fahrzeuge 
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auf  die  Betriebsaasgaben  verbucht  werden  und  ' 
so  bereits  berücksichtigt  sind,   so  dürfte  es 
geongen,  von  dem  rechnungsmäßig  hierfür  er- 
mittelten Betrage  nur  etwa  60  °/o  in  Rechnung 
zq  stellen.    Bei  einem  Anschaffungswert  einer 
schweren  Güterzuglokomotive   von   80  000 
and  einer  jährlichen  Nutzkiloineterleistnng  von 
25000  kra  ergibt  sich  unter  der  Annahme  einer 
15jährigen   Amortisationszeit,    3  '/s  prozentiger 
Verzinsung  und  vierteljährlicher  Abrechnung  eine 
Amortisationsratc  f.  d.  Nutzkilometer  von  l'i  cj, 
and  da  bei  Güterzügen  durch  Berücksichtigung 
des  erforderlichen  Vorspann-  und  Rangierdienstes 
1  Zagkilometer  etwa  1,25  Nutzkilnmetern  ent- 
spricht, so  ist  der  gesamte  für  die  Lokoraotiv- 
Amortisation   f.  d.  Zngkiloineter  einzusetzende 
Betrag  1,25  .  16  .  0,60  d.  h.   12^j.  Nimmt 
man  für  dio  Güterwagen  dieselbe  Amortisation«- 
z*it  und  Zinsen  wie  oben  an,  ferner  einen  An- 
tfhaffungswert  von  3500  ,.H  und  eine  dnreh- 
«hnitt liehe  jährliche  Leistung  von  16000  Wagen- 
adiskilometern    f.  d.    Achse,    so   ont fällt  auf 
'las  Achskilometer  eine  Amortisationsrate  von 
".'>V»56  ,  tt  ,   von  der  aber  wieder  nnr  60  °/o 
diu  sind  0,00336  -  H  in  Rechnung  zu  stellen 
»ind.  Unter  Mitberücksichtigung  der  Lokomotiv- 
md  Wagen-Amortisation  erhöhen  sich  daher  die 
Beförderungskosten  von  800  t  Koks  von  Gelsen- 
fcirehen  nach  Algringen  oder,  wie  jetzt  auch 
eesagt  werden  kann,  die  Kosten  eines  Koks- 


zuges Gelsenkirchen-Algringen,  einschließlich  der 
Zuführung  der  Wagen  zu  den  Ladestellen,  von 

1700  -M  auf  rund  1900  ,H,  so  daß,  da  die 
Kosten  für  den  Gegen zug  Algringen  -  Gelsen- 
kirchen als  fast  genau  die  gleichen  angesehen 
werden  können,  die  Selbstkosten  für  die  Hin- 
unil  Rückfahrt  3800  ,M  betragen. 

Um  diesen  Ausgaben  die  ihnen  entsprechen- 
den Einnahmen  gegenüberzustellen,  bringen 
wir  hier  noch  die  diesbezüglichen  Ermittinngen 
aus  dem  Kapitel  2.  Nach  den  dort  erfolgten 
Feststellungen  über  die  Güterbewegung  zwischen 
Rheinland- Westfalen  und  Lothringen-Luxemburg 
sind  die  auf  einen  Güterzug  von  800  t  Lade- 
gewicht durchschnittlich  entfallenden  Fracht- 
anteile: hin  775t  Koksund  25  t  Kohle,  und  zurück 
240  t  Erz,  50  t  o.  M.  Roheisen,  50  t  Gießerei- 
roheisen nnd  60  t  Halbzeug,  so  daß  sich  die 
Einnahmen  wie  folgt,  ergeben: 
775 1  Koks  jsu  7,80  ,H  (nach  Kok»- Ausnahn.etarif)  G<>45 . u 

25 1  Kohle  „  8,30  „  (  „  Rohstofftarif)  ...  207  „ 
240  t  Erz    „5,40  „  (  ,    Erz- Ausnahmetarif)  .  1296  ,. 

50 1  o.  M.  Roheisen  zu  8,80  ,#  (nach  Spezial- 

tarir  III)   440  „ 

50  t  Gießereiroheisen  zu  7,40,  #  (nach  GieOerei- 

roheisen-Ausnnhinetarif)  370  n 

W  t  Halbzeug  zu  8,80  Ji  (nach  Spezialtarif  1 1 1)  528  „ 

Pen  Ausgaben  von  rund  3800  >M  stehen  also 
Hinnahmen  von  rund  8800  H  gegenüber.  Im 
übrigen  verweisen  wir  auf  den  Aufsatz  selbst. 
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nicke  von  dem  angegebenen  Tage  an  während 
zwaier  Monate  zur  Einsichtnahme  für  jedermann 
im  Kaiserlichen  Patentamt  in  Berlin  ausliegen. 

I.  Oktober  190S.  Kl.  18h,  C  11127.  Verfahren 
und  Vorrichtung  zur  Behandlung  geschmolzener  Metalle 
in  einem  mit  saurem  Kutter  und  einem  mit  basischem 
Futter  aasgekleideten  Bessemerofen.  G.  ('.  Oarson, 
Redding,  Kalif..  Albert  Miller,  Washington,  u.  K.  Hurst, 
Redding,  Kalif.;  Vertr.:  Dr.  B.  Alexander  Katz,  l'at- 
Anw.,  Görlitz,  u.  A.  Ohnimus,  Pat.  Anw.,  Charlotten 
fcurg. 

Kl.  26c,  M  22094.  Leicht  bewegbarer  Gaserzeuger. 
Max  Mollig,  Berlin,  Birkener.  23. 

Kl.  50c,  B  34132.  Pendelinühle  mit  mehreren 
Pendeln  und  mit  zerreibender  Wirkung  der  Mahlk'-rper 
Ifi  nur  einem  zwangläufigen  Antrieb.  Kmil  Hart  hei- 
melt. Neu»  a.  Rh. 

Kl.  50c,  l>  13303.  Zerklcinerungsvorrichtung  mit 
ruckweise  bewegten  Prismen  und  zwischen  dienen  an- 
geordneten Stößeln.  Victor  Durand,  Paris;  Vertr.: 
Friedrich  Escher,  Pat-Anw.,  Köln  a.  Rh. 

5.  Oktober  1903.  Kl.  la,  M  21137.  Auf  Lauf- 
rollen gelagertes  und  am  unteren  Ende  gegen  eine 
Widerlagrofte  gestütztes,  geneigtes  Troramelsici..  Voluey 


William  Mason  jun.,  New  York;  Vertr.:  A.  dn  Bois- 
1  Kevinond  u.  Max  Wapner,  l'at.- Anwälte,  Berlin  NW.  H. 

Kl.  7e,  D  12139.    Verfahren  zur  Herstellung  von 
I  Plltigkörpern  aus  einem  Stück.    Johann  Georg  Dohler, 
Lnnusherg  a.  L.,  Oberbavern. 

Kl.  18b,  S  15265.    Verfahren  des  Windfrisehens 
|  mit  Zuhilfenahme   des  elektrischen  Stromes.  Societe. 
Klcctro-Mctallurgio,ue  Eraneaise,  Kroges,  Isi-re,  Frank- 
reich ;  Vertr. :  \\  Kehlert,  G.  Loubier.  Kr.  Harmsen 
u.  A.  Büttner.  Pat.-Anwälte,  Berlin  NW.  7. 

Kl.  50c.  W  «20569.  Schlagmühle  mit  Vor- 
zerkleinerung. Williams  Patent  Crusher  &•  Pulverizer 
('niupanv,  St.  Louis;  Vertr.:  M.  Schmetz.  Pat.- Anw., 
Aachen." 

8.  Oktober  1903.    Kl.  7« ,  1)  13350.  Vorrirhtnng 
zur  Bewegung  von  Hebetischen  an  Walzwerken.  Duis- 
burger Maschinenbau  Akt,-Ges.  vorm.  Bechern  &  Keet 
j  man,  Duisburg. 

Kl.  24c.  K  16922.  Verfahren  zur  Beschickung 
von  Gaserzeugern  u.  dgl.  Arpi'ul  Rönav,  Budapest; 
Vertr.:  Albert  Klliot,  I'at.-Anw.,  Berlin  NW.  fi. 

Kl.  31  n,  Z  3909.  Kupolofen.  Alexander  Zenxe», 
rharlottenhurg,  Kriedbergstr.  24. 

Kl.  48c,    W  21059.    Verfahren  zur  Herstellung 
erhabener  Verzierungen  auf  Metallgegenständen  durch 
Aufbringen  einer  Masseschicht  auf  die  mit  (irundemail 
:  bedeckten  Gegenstände.  Westfälische  Stanz-  und  Email- 
lierwerke A.  G.,  vorm.  J.  &  H.  Kerkmann,  Ahlen  i.  W. 
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12.  Oktober  1908.  Kl.  80b,  C  11087.  Verfahren 
zur  Herstellung  feuerfester  Gegenstände  aus  Karho- 
rundum  oder  ßorkarbid.  The  Carbornndnm  Company, 
Niagara  Falls,  V.  St  A.:  Vertreter:  F.  C.  Glaser, 
L.  Glaser.  O.  Hering  und  K.  Peitz,  Patent-Anwälte, 
Berlin  SW.  88. 

15.  Oktober  1903.  Kl.  7  a,  W  19250.  Antriebs- 
vorrichtung für  Querwalzwcrke  mit  mehreren  kegel- 
förmigen, mit  Schraubenrillen  versehenen  Walzen. 
Ferdinand  Wcgner  und  Robert  Fischer,  Kamenskoe, 
Rußl.;  Vertr.:  Fat.- Anwälte  Dr.  B.  Alexander-Katz, 
Görlitz,  u.  A.  Ohnimus,  Charlottenburg. 

Kl.  7b,  F  13811.  Drahtziehmaschine.  William 
Edwards  Fulton,  Waterbury,  V.  St.  A.;  Vertreter: 
E.  Dalchow,  Pat.-Anw.,  Berlin  NW.  6. 

Gebraiiclisningtereinlrairangeii. 

12.  Oktober  1903.  Kl.  31c,  Nr.  209079.  Mehr- 
fache Tiegeleinsatzzange  mit  in  einer  Rohrhülse  ge- 
führter und  damit  verkuppelbarer  Hängestange  des 
kreuzförmigen  Zangensehenkclträgers  und  mit  die 
Zangenschenkel  durch  Ausgleichshebel  paarweise  mit 
der  Hülse  verbindenden  Zugstangen.  Edouard  Clerc 
&  Cie.,  G.  m.  b.  H.,  Mülheim  a.  Rh. 

19.  Oktober  1903.  Kl.  18b,  Nr.  209  785.  Nach 
oben  geneigt  parallel  zur  Kippachse  gelagerter  Kon- 
verterboden.   Carl  Raapke,  Güstrow  i.  M. 

Kl.  20a,  Nr.  209263.  Seiltragrolle  mit  Feststell- 
vorrichtung  für  Streckenförderungen.  Georg  Heckel, 
St.  Johann,  Saar. 

Kl.  20a,  Nr.  209694.  Fangvorrichtung  von  Wagen 
bei  geneigten  Seilhängebahnen,  bestehend  aus  zwei 
Hebeln,  die  um  Achsen  drehbar  und  durch  verstellbare 
Zugseile  miteinander  verbunden  sind.  G.  Heckel, 
St.  Johann-Saarbrücken. 


Deutsche  Reichspatente. 

Kl.  10»,  Nr.  142465,  vom  23.  Juli  1901.  Aktien- 
gesellschaft  Steinkohlenbergwerk  Nordstern 


in  Wattenscheid. 


In  den  Kopfwunden  liegende 
Brenner  für  Dopfielwandkoks- 
Öfen  mit  wagerechten  Wand- 
kanälen. 

Das  Heizgas  tritt  durch  die 
Düsenrohre  /  in  die  Offnungen  « 
der  die  Brenner  bildenden  Steine 
a  ein  und  vermischt  sich  hier 
mit  der  aus  dem  senkrechten 
Kanal  d  kommenden  Luft,  um 
sodann  in  die  horizontalen  Züge 
des  Ofens  auszuströmen. 


Kl.    101»,    Nr.  141844, 

vom  26.  März  1902.  Fer- 
dinand Schmetz  in  Her- 
zogenrath und  Quirin 
Scli  ramm  in  Aachen.  Ver- 
fahren zur  Herstellung  eines 
Bindemittel»  für  Steinkohlen 
briketts  durch  Erwärmen  einer 
Mischung  von  Hartpech  und 
Kleinkohle. 

Es  ist  bereits  vorgeschlagen  worden,  den  Ver- 
brauch an  Hartpech  bei  der  Brikettfabrikation  dadurch 
herabzusetzen,  dali  ein  Teil  desselben  durch  Kohle- 
oder Kokspulver  ersetzt  wird.  Derartige  Briketts 
sollen  jedoch  nur  geringe  Bindekratt  besitzen.  Wird 
jedorl  statl  Kohle-  Mffl  Kokspulver  eine  gekörnte 
Kohle,  welche  durch  ein  Sieb  von  50  bis  250  Maschen 
auf  das  Wuadratzeutitneter  geht,  benutzt,  so  tritt  dieser 
l'belstand  nirht  mehr  auf.  Es  lassen  sieh  auf  diese 
Weise  bis  60  °;'o  des  Peohl  durch  Kohle  von  genannter 
Korngniüe  ersetzen.    Aus  beiden  wird  zunächst  bei 


etwa  110°  eine  Mischung  hergestellt;  von  dieser  wird 
dann  der  zu  brikettierenden  Kohle  als  Bindemittel  zu- 
gesetzt.   

Kl.  49e,  Kr.  141  584,  vom 

6.  Nov.  1901,  Zusatz  zu  Nr. 
138560;  vcrgl.  „Stahl  und 
Eisen"  1903  S.  841.  Jean 
Beche  jr.  in  Hückes- 
wagen. Luftdruckhnmmer. 

Um  beim  Umstellen  der 
Steuerung  ein  sicheres  und 
kräftiges  Niedergehen  des  Bin 
zu  erzielen,  ist  zwischen  dem 
Arbeitskolben  c  und  dem  Bär- 
kolben  a  ein  nach  innen  sich 
öffnendes  belastetes  Ventil  k 
vorgesehen,  welches  seiner  B* 
lastung  entsprechend  der  Aulien- 
luft  Zutritt  zu  dem  Kaum  <> 
gestattet,  sobald  die  Luftver- 
dünnung  in  diesem  Räume  beim 
Abwärtsgang  des  Bärs  ein  gewisses  MaB  tiberschrittrn 
hat.  Die  einströmende  Luft  schafft  hier  einen  Aus- 
gleich, so  da»  die  lebendige  Kraft  des  Bärs  voll  zur 
Wirkung  kommen  kann. 


Kl.  24  a,  Nr.  141 2«M. 

vom  13.  Januar  1901. 
William  H.  Smvth 
in  Berkeley  (V.'  St 
A.).  Beschickungsvor- 
richtung. 

Die  von  dem  wape- 
rechten  Wurfrad  e  auf 
den  Rost  geschleuderten 
Kohlen  werden  durch 
die  schwingend  ange- 
ordnete Streuplatte  k 
über  den  ganzen  Rost 
verteilt.  Die  StreupUtte 
h  kann  durch  das  punk- 
tiert dargestellte  Getrie- 
be selbsttätig 
werden. 


Kl.  7a,  Nr.  141107,  vom  10.  April  1902.  Otto 
Briedc  in  Benrath  b.  Düsseldorf.  Verfahren 
und  Vorrichtung  zum  Auswalzen  nahtloser  Röhren  und 
derqh  ichen  unter  Benutzung  pendelnder  Kulibervalze*. 

Das  Verfahren  besteht  darin,  dali  infolge  der  An- 
wendung eines  Kalibers,  welches  sich  von  einem 
weitesten  Querschnitt  nach  beiden  Richtungen  hin  ver- 


engt, eine  Bearbeitung  des  Werkstückes  bei  der  Be 
wegung  der  Walzen  nach  beiden  Richtungen  erfolgt, 
wäbrendderVorschubbezw.die  Drehung  des  Werkstücke* 
in  der  Mittelstellung  der  Walzen  vorgenommen  wird. 

Bei  der  Vorrichtung  verengt  sich  das  in  den 
Walzen  befindliche  Kaliber  nach  beiden  Seiten  un. 
gleich,  so  dali  auf  der  einen  Seite  a  das  Vorwil 
auf  der  andern  Seite  b  das  Fertigwalzen  erfolgt 
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Statistisches. 


Erzeugung  der  deutschen  Hochofenwerke. 


Bezirke 

Wrrls« 

1  (firmen) 

Krzea(iin|r 
Im  Scptemb.  IVOS 

l 

I.«£er- 
bexund  am 

30.  Sept.  1903 
t 

3  

Qlefserei- 

r  ü  h  e  i  s»  o  n 

I. 

Schmelzung. 

Rheinland -Westfalen,  ohne  Saarhezirk  and  ohne  Siegerland 
Saarbezirk  6  771,  Lothringen  und  Luxemburg  31  028,  zus. 

15 
8 
7 

1 

2 
2 
8 

71  401 
17  187 
7  ft*l7 

7  875 

4  290 
2  526 
37  799 

? 

? 

r 
? 

7 

17  865 

? 

Gießereiroheisen  Summa  .  .  . 
(im  August  1903  .... 

"  43 
46 

"148  974" 
160  369 

V 

h___ 

Bessemer- 
roheisen | 

(Mores  Ver- 

Rheinland-Westfalen, ohne  Saarbezirk  und  ohne  Siegerland 

3 
1 
1 

1  1 

23  737 
841 
2  346 
6350 

11  445 

289 

V 

7100 

fahren). 

Bessemerroheisen  Summa  .  .  . 
(im  August  1903  .... 

1    "  6 
9 

33  274 
36  044 

V 

b 

Thomas  - 
roheisen 

(basisches 
Verfahren). 

'  Rheinland-Westfalen,  ohne  Saarbezirk  und  ohne  Siegerland 

,  Saarhezirk  57282,  Lothringen  und  Luxem bürg  214  163,  zus. 

Thomasroheisen  Summa    .  .  . 
(im  August  1903  .... 

10 

1 
1 

2 
1 
1 

17 

i  32 
1  35 

210061 
■>  h, 

21699 
18487 
9800 
271  445 

531  722 
554  475 

27  639 

y 
y 

610 

3960 

y 

....  JH.. 

Stahleisen 

and 

Spiegeleisen 

einschl.  Ferro- 
»angan,  Ferro- 

T?  Yt  Min  1  An  i\  m  ]\l  Atttf nl  An     n  n  n  a  S  ttni*l\A AM-rlr    ti  t\ <  1  n \\  n  a  ^Ji  a<yai*1  sanil 
IVIICIUIOIIU*  TT  CetlalCllf   villlC  OtWlUOAuK    UUU  Ullllf?  olcj^t  I  l.lflu 

in 
16 
5 
1 
1 

29  677 
4  061 
3  749 

? 
? 
y 

1120 

»iliziun.  nsw. 

SUhl-  und  Spiegeleisen  usw.  Summa  . 

(im  August  1901)  .... 

33 
'  31 

64  212 
58  015 

? 

_?)  

Puddel- 
rohelsen 

(ohne 

i\neiiu&na- >v  esiisien,  oiine  oiuirm /irK  unu  onne  oicgenanu. 

Ü 

o 

18 

7 
1 

8 

14  642 

26  605 
980 
18  054 

? 
? 

1740 

? 

Puddelroheisen  8uinuia  .... 
(im  August  1903  .... 

42 

.  45 

»Mi  926 

y 
?) 

Zu- 
sammen- 
Stellung. 

Thomasrobeisen  

148974 
33  274 

531  722 
64  212 
70  707 

Erzeugung  im  August  1903   

Erzeugung  im  September  1902   

Erzeugung  vom  1.  Januar  bis  30.  September  1903  .... 
Erzeugung  vom  1.  Januar  bis  30.  September  1902  .... 

!  - 

848  889 
875  829 
718  702 

6  175  235 

September 
1903 

Vom  1  J»no»r 

bUSO  SepulSOS 

Erteugung 
Bezirke. 

1  I 

Rheinland- Westfalen,  ohne  Saarbezirk  und  ohne  Sicgerland    342  360 
Saarbezirk  64  053,  Lothringen  und  Luxemburg  263245,  zus.    327  298 

1 

3  00*2  808 
547  147 
663  769 
99  422 

269  337 
117  817 
2  924  293 

II  1  1  1  1  1  1 

Summa  Deutsche*  Reich   .  .  1 848  889 

7  524  593 
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Birichtf  üb*r  Versimmlungen  aus  Fnchvti-einen. 


28.  Jahrg.  Nr.  21. 


Berichte  Uber  Versammlungen  aus  Fachvereinen. 


Allgemeiner  Bergmannstag 
in  Wien  1903. 

Unter  zahlreicher  Beteiligung  von  Fnchgenossen 
aus  allen  Bergbau  treibenden  Ländern  der  österreichisch- 
ungarischen  Monarchie  wie  auch  des  Auslandes  wurde 
der  Allgemeine  Bergmannstag  am  Abend  des  21.  Septem- 
ber durch  ciue  gesellige  Zusammenkunft  im  Etablisse- 
ment Konacher  eingeleitet.  Aiu  folgenden  Tage,  den  1 
22.  September  vormittags,  fand  im  Festsaale  des 
Österreichischen  Ingenieur-  und  Architektenvereins  die 
feierliche  Eröffnung  des  Bergmannstages  statt,  wobei  1 
der  Ackerbauminister  Freiherr  von  Giovanelli 
die  erste  Ansprache  hielt.  Danach  übernahm  der  Ob- 
mann  des  vorbereitenden  Komitees.  Oberbergrat 
Hüttemann,  den  Vorsitz  und  stellte  fest,  daß  zum 
Bergmann stage  insgesamt  617  Teilnehmer  erschienen 
seien,  darunter  150  Damen.  Bei  der  folgenden 
Bureauwahl  wurde  Graf  L arisch  zum  Präsidenten 
erwählt.  Bürgermeister  Dr.  L  u  e  g  e  r  begrüßte  den  Berg- 
manustog  im  Namen  der  Stadt  Wien,  ßaurat  Koch 
sprach  im  Namen  des  Ingenieur-  und  Architekten- 
vereins. Die  Festrede  hielt  Oherbergrat  Dr.  Fi  Han- 
ge r- M.-Ostrau.  Nach  einem  kurzen  Rückblick  auf 
den  Verlauf  der  früheren  Bergmannstage  ging  er  zu 
einer  allgemeinen  Betrachtung  der  Verhältnisse  über,  j 
unter  denen  die  österreichische  Montanindustrie  sich  I 
zu  behaupten  hat,  und  scliloll  mit  einem  begeistert  auf- 
genommenen Hoch  auf  den  Kaiser  als  den  .Schutzherrn  ; 
der  österreichischen  Montanindustrie.  Ks  folgte  als- 
dann ein  Vortrag  von  Professor  E.  Donath -Brünn 
über  die  „Steinkohle  und  ihre  wirtschaftliche  Aus- 
nutzung"  sowie  ein  solcher  von  Bergrnt  W.  Köhler- 
Teschen :  „l'ber  Rettungswesen  im  Ostrau-  Kerwiner  I 
Revier."  Am  Nachmittag  vereinigte  eiu  Festbankett  1 
die  Teilnehmer  am  Bergmannstage  im  Kursalon  des 
Stadtparkes,  abends  fand  im  Sacher-Garton  im  Prater 
auf  Einladung  des  Präsidenten  Grafen  Larisch  ein 
Souper  statt. 

Die  Verhandlungen  des  zweiten  Tages  wurden  in 
zwei  getrennten  Sektionen  abgehalten:  für  Bergwesen 
im  großen  Saale  des  Ingenieur-  und  Architckteo- 
vereins,  für  Hüttenwesen  im  Festsaal  des  Nieder- 
österreichischen  Gewerhevereins.  In  letzterer  Abteilung, 
in  welcher  Zentraldirektor  G.  Günther -Wien  den 
Vorsitz  führte,  sprach  zunächst  Dozent  Dr.  Heinrich 
Paweek-Wien:  „l'her  den  gegenwärtigen  Stand  der 
elektrochemischen  Industrie",  als  nächster  Redner  Berg 
werksdirektor  Dr.  ing.  A.  Weiskopf  -  Hannover  über 
„Brikettierung  von  Eisenerzen",  und  zum  Sehluh  Direk- 
tor Kolben- Prag  über:  „Elektrizität  im  Hutten-  1 
wesen".  In  der  bergmännischen  Sektion  wurden  die 
bereits  früher  angekündigten*  Vorträge  gehalten.  Der 
Nachmittag  war  einer  Besichtigung  der  städtischen 
Gas-  und  Elektrizitätswerke  gewidmet:  am  Abend  fand 
im  Rathause  durch  den  Bürgermeister  und  die  Ge 
meindevertretung  offizieller  Empfang,  Besichtigung  der 
städtischen  Sammlungen  und  im  Anschluß  daran  ein 
Festmahl  statt. 

Hie  Vorfrage  des  dritten  Tages  wurden  wiederum  1 
in  zwei  Sektionen  gehalten.    In  der  Hüttenmännischen  I 
Abteilung  berichtete  zunächst  k.  k.  Oberhüttenverwalter  | 
G.  Kroupa-  Brixlegg  über  PyriUchmelzen,  dann  folgte 
cm  Vortrag  von  Ingenieur  Otto  Vogel  -  Düsseldorf : 
„Beitrage  zur  Urgeschichte  des  Kiscnsu  ;  hieraufsprach 

*  Vergl.  das  Programm  des  Bergmannstages  „Stahl 
und  Eisen  '  1903,  Heft  18  S.  106«.' 


Oberbergarzt  Dr.  Korbelias  -  Pribram:  „lrber  die 
Hygiene  beim  Berg-  und  Hüttenwesen"  und  deo  Schlafs 
bildete  ein  Vortrag  von  Bergbauingenieur  J.  Muck- 
Wien  über  die  „Verwendung  des  Erdöl«  als  Heizmate- 
rial".* Hierauf  folgte  eine  gemeinsame  Schlußsitzung, 
in  der  u.  a.  beschlossen  wurde,  den  nächsten  Bere- 
mannstag  im  Jahre  1907  abzuhalten.  Das  Präsidium 
wurde  mit  den  Vorarbeiten  betraut.  —  Nachmittags 
unternahmen  die  Kongreßteilnehmer  einen  Ausflog  auf 
den  Kahlenberg. 

Den  Abschloß  des  Bergmannstages  bildete  am  Frei- 
tag, den  25.  September,  ein  Ausflog  nach  L  e  o  b  e  n. 
Von  dort  aus  wurde  dem  Eisenwerk  der  Österreichisch- 
Alpinen  Montangesellschaft  in  Donawitz  ein  Besuch 
abgestattet  und  am  folgenden  Tage  noch  ein  Ausflog  auf 
den  Erzberg  und  nach  Eisenerz  zur  Besichtigung 
der  dortigen  Hochofenanlage  sowie  eine  Partie  zum 
Leopoldsteinersee  unternommen.  Hochbefriedigt  von 
dem  Gesehenen  und  entzückt  von  der  Schönheit  der 
grünen  Steiermark  traten  die  Kongreßteilnehmer  hier 
die  Heimreise  an. 


Lake  Superior  Mining  Institute. 

Der  soeben  erschienene  8.  Band  der  Verhandlungen 
gibt  einen  Bericht  über  die  am  19.  bis  22.  August  1902 
auf  den  Mesabi-  und  Vermilioo-Grubenfeldern  abgehal- 
tene Jahresversammlung.  Um  den  Teilnehmern  die 
Möglichkeit  zu  gewähren,  einen  bedeutenden  Teil  der 
Grubenreviere  zu  besichtigen,  und  da  ferner  die  noch 
jungen  Städte  auf  die  Aufnahme  einer  größeren  Anzahl 
von  Personen  noch  nicht  eingerichtet  waren,  wurden 
die  zahlreich  erschienenen  Mitglieder  nnd  (raste  in 
zwei  Extrazügen  untergebracht,  von  denen  der  eine 
«  Schlafwagen  nnd  2  Speisewagen,  der  andere  10  Privat- 
wagen enthielt.  Die  Reise,  welche  von  Duluth  aus 
angetreten  wurde,  ging  zunächst  nach  den  Mesabi- 
feldern,  wo  die  Gruben  Stevenson,  Mahoning,  Mountain 
Iron.  Adams,  Spruce  und  Fayal  besucht  worden.  Die  letzt- 
genannte, der  Uuited  States  Steel  (Korporation  gehörige 
Zeche  hat  mit  einer  Jahresförderung  von  über  1  000  000 1 
die  größte  Leistung  im  Mesabigebiet  aufzuweisen. 

Die  erste  Sitzung  fand  am  Abend  des  20.  Augost 
in  Kvcleth,  einer  der  bedeutendsten  Städte  diese» 
Reviers,  statt.  Der  Vorsitzende  W.  J.  0 1  c  o  1 1  schil- 
derte, nachdem  er  einleitend  darauf  hingewiesen  hatte, 
daß  das  Institut  sowohl  die  Interessen  des  Eisenerz 
als  auch  des  Kupfererzbergbaues  verträte,  das 

Wachstum  der  Eisenindustrie  am  Lake  Superior. 

Wie  Redner  ausführte,  wurde  das  erste  Erz  — 
eine  Ladung  von  etwa  10  t  —  im  Jahre  1850  ver- 
schifft, während  die  ersten  Versuche,  Lake  Superior 
erze  im  Hochofen  zu  verschmelzen,  im  Jahre  1853  in 
Sharpsville  angestellt  wurden.  Die  ersten  30  Fuß-Schie 
nen  in  Amerika  walzten  die  Cambria- Eisen  werke  in  Johns- 
town  1855.  Das  erste  I  loheisen  am  Lake  Superior  wurde 
1858  in  einem  kleinen  Hochofen  am  Dead  River,  un- 
gefähr 5  km  von  Marquette,  crblasen,  während  die 
ersten  amerikanischen  Bessemerstahlschieneo  im  Jahre 
1805  in  der  Chicago  Holling  Mill  hergestellt  wurden. 
Im  Jahre  1800  erzeugten  die  Vereinigten  Staaten  zum 
erstenmal  mehr  Roheisen  als  England,  und  seit  dem 

*  Wir  behalten  uns  vor,  auf  den  einen  oder  andern 
dieser  Vorträge  sowie  auf  den  Inhalt  der  Festschrift 
gelegentlich  zurückzukommen. 
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Jahre  189«  ist  dieses  Verhältnis  ein  dauerndes  ge- 
blieben. Die  Erzeugung  von  Stahlschienen  stieg  in 
den  Jahren  1867  bis  1900  von  2277  auf  2383664  t, 
wogegen  der  Preis  f.  d.  Tonne  von  166  /  auf  28  / 
hVt.  Das  erste  eiserne  Schiff,  welches  den  Lake 
Superior  befuhr  nnd  im  Jahre  1861  erbaut  wurde, 
hatte  eine  Ladefähigkeit  von  800  t,  wogegen  gegen- 
wärtig das  größte  Stehlschiff  der  Lake  Supcriorflotte 
ein  Fassungsvermögen  von  6300  t  besitzt  und  in  24 
Reisen  151 409  t  befördert  hat  Von  1897  bis  1901  wur- 
den vom  Lake  Snpcrior  annähernd  110  Millionen  Tonnen 
verschifft,  ein  Betrag,  der  der  Förderuug  der  vorher- 
gehenden 47  Jahre  gleichkommt.  Die  Förderung  des 
Jahres  1902  schätzte  Olcott  damals  auf  27  Hillionen 
Tonnen,  •  was  einer  Zunahme,  von  36  °/o  über  diejenige  des 
Jahres  1901  entspricht.  Der  zukünftige  Eisenverbrauch 
wird  sich  nach  des  Redners  Meinung  stetig  steigern, 
Ja  immer  nene  Vcrwcnduugsaiten  für  das  Eisen  ge- 
funden werden.  Während  früher  der  größte  Teil  des 
erzeugten  Stahls  zn  Schienen  verarbeitet  wurde,  wird 
jetzt  ein  großer  Prozentsatz  für  Eisenkonstruktionen 
sowie  im  Schiff-  und  Wagenbau  verbraucht.  Aach 
'irr  in  wenigen  Jahren  zu  erwartende  Ersatz  der  höl- 
zernen Eisenbahnschwellen  durch  Stahlschwellen  er- 
öffnet noch  nicht  abzuschätzende  Aussichten  für  eine 
Steigenine  des  Stahlverbraucbs  in  den  Vereinigten 
Staaten.  Unter  den  Vorträgen  des  ersten  Sitznngs- 
tages  sei  derjenige  von  F.  Drake,  Duluth,  über 

den  Gebrauch  tob  Eisen  beim  Schachtausban 

Lcrvorgehoben,  in  welchem  der  Vortragende  über  den 
whmiedeiseraen  Ausbau  de»  Schachtes  B  auf  der 
l'ioneer-örube  der  Oliver  Miniug  Company  berichtet 
Die  einzelnen  (ieviere  bestehen  aus  Schienen  von 
5.49  bezw.  1,83  m  Länge  und  sind  durch  1,2  rn  lange 
Schienen  miteinander  verbunden.  AU  Verzug  wurden 
alte  Förderseile  oder  hölzerne  Pfähle  verwendet,  doch 
lieabsichtigt  man,  dieselben  mit  Rücksicht  auf  Feuers- 
eefabr  durch  Wellen-  oder  andere  Bleche  zu  ersetzen. 
Per  Schacht  hat  bei  70°  Einfallen  einen  Querschnitt 
von  1,83  X  5,33  m  und  enthalt  zwei  Fördertrümmer 
von  1,83  X  1,83  m  sowie  ein  kleinere«  Fahr-  und 
Kunsttrumm.  Die  einzelnen  Teile  de«  Ausbaues  wer- 
den von  den  Walzwerken  auf  Maß  geschnitten  be- 
rgen und  die  (ieviere  in  der  Werkstatt  der  Grube 
zusammengesetzt  und  zum  Einbau  fertig  gemacht.  Als- 
dann werden  dieselben  auf  Gestellen  besonderer  Kon- 
struktion in  den  Schacht  eingehängt,  so  daß  die  Jöcher 
vertikal,  nnd  die  Kappen  diagonal  zum  Schaehtijuer- 
•eboitt  stehen.  Der  Einbau  geschieht  mindestens  3 
Ms  3'/t  m  über  der  Schachtsohle,  und  da  die  Ent- 
fernung von  dem  nächst  höheren  Gevier  1,2  m  beträgt, 
»o  ist  erforderlich,  daß  das  Gestein  auf  eine  Tiefe  von 
4.2  bis  4,7  m  für  kurze  Zeit  gut  steht  In  der  Quelle 
finden  sich  die  Einzelheiten  der  Konstruktion  unter 
Beifügung  zahlreicher  Abbildungen  und  eines  beträcht- 
lichen Zahlenmaterials  eingehend  erläutert.  Die  Kosten 
des  Schachtes  stellen  sich  auf  59,81  g  f.  d.  Fuß.*' 

Am  22.  August  wurde  die  Exkursion  in  dos 
Vermilionrevier  fortgesetzt,  wobei  die  Gruben  Savoy, 

*  Dieselbe  betrug  in  Wirklichkeit  27  812  589  t 
«Stahl  und  Eisen"  1903  Nr.  3  S.  224. 

**  Es  sei  hierzu  bemerkt,  daß  die  Erfahrungen, 
welche  man  bei  den  Schächten  des  Ruhrbezirks  mit 
dem  schmiedeisernen  Ausbau  gemacht  hat,  nicht  gerade 
günstig  sind  und  derselbe  dort  nur  in  alten  rechteckigen 
Schachten  angewendet  wird,  bei  welchen  an  die  Stelle 
de«  bisherigen  Holzbaues  ein  anderer  von  größerer 
Dauerhaftigkeit  treten  toll,  wo  aber  eine  nachträgliche 
Aaskleidung  mit  vierbogiger  Mauerung  wegen  zu  großer 
I.Ange  der  Schachtscheibe  nicht  angebracht  erscheint 
Vergl.:  Entwicklung  des  niederrheinisch-westfälischen 
Steinkohlenbergbaues  in  der  zweiten  Hälfte  des  19. 
Jahrhunderts.  IIIS.  71. 
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Sibley,  Zenith,  Pioneer  nnd  Chandler  besucht 
In  der  zweiten  Sitzung,  die  in  Sondan  stattfand,  hielt 
Dr.  Halst,  Duluth,  einen  Vortrag  Uber  die 

Feuchtigkeit  In  Lake  Snperloreraen. 

Der  Vortragende  wies  einleitend  auf  die  Tatsache 
hiü,  daß  im  Jahre  1901  von  der  gesamten  Förderang 
im  Betrage  von  20589393  t  etwa  46  >  (9433979  t) 
einen  Waasergehalt  von  10  bis  12  •/.  und  darüber 
enthielten,  und  knüpfte  daran  die  Frage,  ob  es  sieh 
nicht  lohnen  würde,  die  Erze  an  Ort  und  Stelle  za 
trocknen,  anstatt  die  kostspielige  Fracht  für  das  in 
den  Erzen  enthaltene  Wasser  zu  bezahlen.  Eine  gänz- 
liche Trocknung  der  Erze  ist  mit  Rücksicht  auf  den 
Verlust  durch  Verstauben  bei  der  Handhabung  der 
Erze  ausgeschlossen;  indessen  ist  durch  Versuche  fest- 
gestellt, daß  man  aus  allen  weichen  Haraatiterzenf 
welche  10  °/o  oder  mehr  Wasser  enthalten  und  dabei 
eine  mehr  oder  weniger  grobkörnige  Struktur  besitzen, 
6  °/o  Wasser  ohne  Schaden  entfernen  kann.  Hierdurch 
ergibt  sich  nach  Hulsts  Berechnung,  abgesehen  von 
den  Vorteilen  eines  bequemeren  Umladens  und  ge- 
ringerer Wärmeverlnste  im  Hochofen,  eine  Ersparnis 
an  Fracht  von  14,1  Cents  f.  d.  Tonne  Mcsabierz, 
11,7  Cents  f.  d.  Tonne  Gogebic-  und  10,5  Cents  f.  d. 
Tonne  Marquetteerz,  welchen  Zahlen  eine  Mehraasgabe 
für  Trocknung  ja  der  Höhe  von  6,33  Cents  gegenüber- 
steht, so  daß  sich  ein  Gewinn  von  bezw.  7.78,  5,37 
und  4,17  Cents  f.  d.  Tonne  ergibt.  Bei  den  wasser- 
reichen Hämatiterzen  ans  dem  Marquette-  und  Gogebic- 
Revier  können  auch  7  "ja  Feuchtigkeit  ausgetrieben 
werden  und  würde  sich  in  diesem  Falle  die  Ersparnis 
ebenso  hoch  wie  bei  den  Mesabierzen  stellen.  Hülst 
glaubt  daher  sicher  zu  gehen,  wenn  er  eine  Ersparnis 
von  wenigstens  5  Cents  durch  eine  teilweise  Trock- 
nung der  Erze  zu  erreichen  sucht.  Allerdings  würde 
es  erforderlich  seiu,  die  getrockneten  Erze  beständig 
vor  Witterungseinflüssen  zu  schützen,  wodurch  Extra- 
ausgaben sowohl  bei  der  Beförderung  als  auch  beim 
Lagern  der  Erze  verursacht  werden ;  anderseits 
würde  sich  das  I'mladen  billiger  stellen  und  außerdem 
bei  überdachten  Lagerplätzen  eine  Störung  der  Ar- 
beiten durch  Regenwetter  vermieden  werden.  Die 
Erfahrung  hat  ferner  gezeigt,  daß  das  einmal  getrock- 
nete Erz  nur  Bruchteile  von  1  %  Feuchtigkeit  aus 
der  Atmosphäre  wieder  aufnimmt,  wenn  es  unter  Dach 
aufbewahrt  wird.  Im  Jahre  1901,  wo,  wie  oben  er- 
wähnt, 9431}  979  t  wasserreiches  Erz  verschifft  wurden, 
würde  sich  die  durch  Trocknung  der  Erze  erzielte 
Ersparnis  an  Fracht  nach  Berechnung  des  Vortragen- 
den auf  471 699  g  gestellt  haben.  An  den  Vortrag 
schloß  sich  eine  längere  Diskussion,  in  welcher  noch 
mitgeteilt  wurde,  daß  eine  16  Zylinderöfen  umfassende 
Trockenanlage  mit  einer  Leistung  von  9600  t  täglich 
sich  auf  etwa  100 (.MX)  $  stellen  würde. 

N'ach  einem  weiteren  Vortrage  geologischen  In- 
halts erledigte  die  Versammlung  die  geschäftlichen 
Angelegenheiten,  worauf  der  neue  Vorsitzende  Fitch 
in  sein  Amt  eingeführt  wurde.  Am  nächsten  Togo, 
dem  '23.  August  besichtigte  man  die  Soudungniben 
nnd  trat  darauf  die  Rückfahrt  nach  Duluth  an. 


Versammlung  der  Interessenten  der 
Lahnkanalisation. 

Am  17.  Mai  <l.  J.  fand  in  Limburg  a.  d.  Lahn 
unter  dem  Vorsitz  des  Generaldirektors  Kaiser- 
Wetzlar  eine  öffentliche  Versammlung  statt,  in  welcher 
'  Bericht  erstattet  wurde  über  die  bisherige  Tätigkeit 
der  Kommission  zur  Förderung  der  Lahnkunalisntion, 
ferner  die  technische  Seite  der  Lahnkanalisation  an 
Hund  des  von  der  Firma  Havestadt  &  Contag  aus- 
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gearbeiteten  Projektes  durch  Hrn.  Regierungsbaumeister 
a.D.  Holzapfel  eingehend  behandelt  wurde.  Hieran 
schloß  sich  ein  Vortrag  des  Vorsitzenden  über  : 

Di«  wlttachaftllche  Bedeutung  der  Lahn- 
kanallsatlon. 

Vortragender  knüpfte,  nach  dem  uns  jetzt  zu- 
gegangenen Bericht,*  zuerst  an  die  auch  au  dieser 
Stelle  auszüglieh  behandelte  Denkschrift  zur  Begrün- 
dung der  Notwendigkeit  und  Berechtigung  der  Lahn- 
kanalisation** an  und  führte  dann  etwa  folgendes  ans : 

„Als  unumstößliche  Vorbedingung  für  einen  Lahn- 
kanal hat  die  Forderung  zu  gelten,  daß  die  Schiffe 
ohne   Umladung  von  dem  Rhein  auf  die  Lahn  über- 
gehen können.    Iber  die  allgemeinen  Verkehrs  Verhält- 
nisse im  Lahngebiet  ist  kurz  zu  erwähnen,  daß  die 
wichtigsten  Punkte  des  Kanals  die  Städte  Wetzlar, 
Weilbnrg,  Limburg,  Diez,  Nassau,  Ems,  Niederlabt)-  i 
stein   mit  zusammen  etwa  50000  Einwohnern  bilden. 
Im  ganzen  kommen  für  die  kanalisierte  Latin  etwa 
200  Ortschaften   mit  etwa  200000   Einwohnern   in  , 
Frage.     Für  den   Verkehr  auf  dem  Kanal   spielen  I 
natürlich  die  Schwergüter,  wie  Erze,  Kalkstein,  Stein-  ' 
kohlen,  Koks,   Braunkohlen,   Roheisen,  Steine,  Ton, 
Schweißeisen,  Gußwaren,  Zement  usw.  die  Hauptrolle. 
Die  Schwergütererzeugung  im  Lahntal  und  den  Seiten- 
talern hat  betragen: 

i«»fl  ISV»  1900 

1851»  400  t     2  077  700  t     2  218  500  t 
Wert  .  .   .  29  270  000. M  33  478  000      40930  000»«  1 
Arbeitirzabl        14  792  15144  15  700 

Der  Güterverkehr  auf  den  verschiedenen  Eisen- 
bahnlinien de«  Lahngebietes  stellte  sich  im  Jahre  1899 
anf  1527  163  t  Empfang,  2  121471t  Versand,  zu- 
sammen  3648631  U 

M.  IL!  Sie  werden  zugeben,  daß  diese  Zahlen 
von  Bedeutung  sind.  Das  gleiche  gilt  von  den  in  den 
Lahntälern  noch  lagernden  ungehobenen  Bodenschätzen, 
insbesondere  an  Erzen.  Diese  Erzlager  bilden  die  ! 
Grundlage  für  die  hochentwickelte,  jahrhundertealte  ! 
nassauische  Hüttenindustrie,  deren  Erzeugnisse  überall 
einen  guten  Namen  haben.  Ich  darf  hier  daran  er- 
innern, daß  es  dem  von  den  Lahnhütten  zuerst  er- 
blasenen  t^ualitätsgießereiroheisen  gelang,  die  eng- 
lischen und  schottischen  Marken,  die  in  den  deutschen 
Gießereien  in  den  80er  Jahren  des  vorigen  Jahr- 
hunderts fast  ausschließlich  verwendet  wurden,  zu  | 
verdrängen.  Heute  ist  der  Verbrauch  Deutschlands  j 
an  ausländischem  Qualitätsgießereiroheisen  ein  he-  1 
schränktnr.  Wenn  von  der  Berg-  und  Hüttenindustrie 
an  der  Laim  und  Dill  die  Rede  ist,  kann  man  merk- 
würdigerweise vielfach  die  Meinung  hören,  dieses  Ge- 
werbe sei  nicht  lebensfähig,  weil  das  bessere  Erzvor- 
kommen schon  abgebaut  sei.  Gegen  diese  unberech- 
tigte Auffassung,  welche  auch  von  dem  früheren  Herrn 
Eisenbahnminister  vertreten  wurde,  muß  mit  allem 
Nachdruck  Front  gemacht  werden,  und  deshalb  weise 
ich  auch  an  dieser  Stelle  auf  die  Urteile  von  Sach- 
verständigen hin,  die  ganz  anderer  Meinung  sind.  Be- 
nifen zur  Äußerung  in  dieser  Frage  ist  der  Berg-  und 
hüttenmännische  Verein  für  die  Lahn-,  Dill-  und  be- 
nachbarten Reviere,  der  in  einer  Denkschrift  aus  dem 
Jahre  1888,  gerichtet  an  den  Herrn  Oberpräsidrnteii 
der  Rheinprovinz.  folgendes  ausführte: 

Schließlich  glauben  wir,  Sie  noch  auf  eine  in 
letzter  Zeit  beliebte  Kampfweise  unserer  Gegner  auf- 
merksam maclien  zu  sollen,  welche  darin  besteht,  daß 
unser  Bergbau  wegen  angeblich  abnehmender  Leist ungs- 


*  Ein  utisfülirliebi-r  Bericht,  ist  soeben  bei  Ferdi- 
nand Schnitzler  Wwe.  u.  Kinder  in  Wetzlar  erschienen. 
**  Vergl.  .Stahl  und  KUrn*  1902  S.  278. 


fähigkeit  der  Gruben  als  im  Niedergang  begriffen  und 
als  einer  besonderen  Rücksichtnahme  nicht  mehr 
würdig  hinzustellen  versucht  wird. 

Wir  geben  zu,  daß  sich  die  Ausdehnung  unserer 
Lagerstätten  mit  derjenigen  der  Minette  nicht  messen 
kanu,  welche  auf  ein  Förderquantum  von  über  400 
Millionen  Doppelwaggons  berechnet  worden  ist.  Die 
regelmäßige,  fast  horizontale  Lagerung  der  Minette 
läßt  eine  solche  Berechnung  zu,  während  für  die 
muldenförmigen  durch  Verdrückungen  und  Klüfte  viel- 
fach  gestörten  Lagerstätten  unserer  in  Betrieb  stehen 
den  Gruben  eine  Berechnung  so  leicht  wie  dort  nicht 
aufgestellt  werden  kann.  Um  eine  solche  dennoch 
vorzunehmen,  müßte  überdies  das  Einverständnis  aller 
Grubenbesitzer  vorhanden  sein,  das  von  den  am  Bau 
des  Moselkanals  Interessierten,  auf  rheinisch-west- 
fälischen Hütten  domizilierten  Besitzern  zu  dem  beab- 
sichtigten Zwecke  nicht  vorausgesetzt  werden  kann. 

Die  glänzenden  Aufschlüsse  der  letzten  Jahre  von 
noch  nicht  oder  noch  wenig  bekannten  Lagern  be- 
weisen aber,  daß  in  den  noch  unverritzten  Feldern, 
welche  neun  Zehntel  des  ganzen  auf  Eisenerze  ver- 
liehenen Zecheneigentnma  ausmachen,  noch  ungeahnte 
Eisensteinmengen  vorhanden  sind,  die  in  Verbindung 
mit  den  Erzen  der  in  Betrieb  stehenden  Gruben  die 
hiesigen  und  die  rheinisch-westfälischen  Hüttenwerke 
für  lange  Zeit  zu  befriedigen  imstande  sein  werden. 
Wenn  ein  Bergbau  durch  die  Konkurrenz  ausländi- 
scher Erze  jahrelang  hart  bedrängt  und  manche  unter- 
irdische Lagerstätte  durch  Zubruchgehen  von  Strecken 
verschüttet  worden  ist,  so  läßt  sich  eine  Steigerung 
der  Förderung  nicht  plötzlich  erzwingen;  daß  aber  die 
Kisensteingewinnung  aus  unseren  Gruben  dem  Bedarf 
zu  folgen  vermag,  dafür  spricht  das  Steigen  der  För- 
derung, welche  von  1082780  t  in  1878  auf  583  839  t 
in  1876  gesunken  war  und  auf  die  oben  mitgeteilte 
Höhe  von  978822  t  in  1883  gebracht  ist.  Wir  dürfen 
mit  Sicherheit  voraussagen,  daß  die  Förderung  schon 
in  den  nächsten  Jahren  die  frühere  Höhe  wieder  er- 
reichen wird,  wenn  sich  die  Lebensbedingungen 
unseres  Betriebs  -  die  bestehende  Fracht  und  Preis 
läge  —  nicht  zu  unserm  Nachteil  verändern  werden. 
Wir  dürfen  weiter  gehen  und  behaupten,  daß  die 
Leistungsfähigkeit  unserer  Gruben  auch  in  den  Jahren 
der  stärksten  Förderung  bei  weitem  noch  nicht  er- 
schöpft war,  daß  sie  vielmehr,  wenn  die  Königliche 
Regierung  uns  den  bestehenden  Frachtvorsprung  direkt 
oder  indirekt  nicht  wieder  entzieht,  eine  weitere  be- 
deutende Steigerung  erfahren  wird.« 

Sodann  verweise  ich  auf  ein  Gutachten  aus  neuerer 
Zeit,  welches  Hr.  Geheimer  Bergrat  Riemann  in 
Wetzlar,  der  den  Lahn berghau  in  seiner  Eigenschaft 
als  Revierbeamter  seit  über  40  Jahren  kennt,  auf 
Bitten  der  Kommission  zur  Förderung  der  Lahnkunali- 
Bation  im  September  1901  erstattet  hat.  leb  be- 
schränke mich  darauf,  ans  ihm  folgende  Stellen  ra 
verlesen : 

»Wenn  von  vielen  mit  dein  nassauischen  Eisen 
erzbergbau  vertrauten  Bergbeamten  die  mit  den  vor- 
liegenden Tatsachen  in  offenbarem  Widerspruch  stehende 
Ansicht  immer  noch  festgehalten  wird,  daß  die  untere 
Grenze  des  Roteisensteinbergbaues  der  Lahngegend  im 
allgemeinen  mit  den  Sohlen  der  vorhandenen  Täler 
zusammenfalle,  so  ist  dieses  nur  so  zu  erklären,  daß 
diese  Beamten  der  irrigen  Meinung  sind,  die  Form  der 
Erdoberfläche  habe  sich  seit  der  Ablagerung  der  Devon- 
formatton in  der  Lahn-  und  Dillgegend  nicht  mehr 
wesentlich  geändert.  Daß  diese  Ansicht  nicht  richtig 
ist.  geht  aus  den  obigen  Erörterungen  über  die  Bildung 
der  liasalte,  Diabase  und  Porphyre  in  der  genannten 
Gegend  ganz  unzweifelhaft  hervor. 

Leider  ist  aber  diese  Ansicht  für  den  Bergbau  der 
Gegend  recht  verhängnisvoll  geworden,  indem  sie  die 
Ursache  war.  daß  iniiti  sich  zur  Ausführung  von  Wr 
stit  hsarbeiten  nach  der  Tiefe  hin  nur  Belten  und  schwer 


ized  by  Google 


1.  November  190Q. 


Berichte  über  Versammlungen  au»  Fachvereinen. 


Stahl  nnd  Eisen.  1243 


entschloß,  daß  das  Vertrauen  auf  das  längere  Fort- 
beitehen  des  Eisenerzbergbaues  der  Lahn-  and  Dill- 
reriere  untergraben  wurde  und  daß,  sobald  es  sich 
hier  am  Verbesserungen  der  Verkehrs-  und  Absatzverhält- 
niase  handelte,  von  den  Gegnern  im  Wettbewerb  mit 
scheinbarer  Berechtigung  hervorgehoben  wurde,  der 
ntuauische  Eisenerzbergbau  habe  keine  Zukunft  mehr, 
aeine  Lagerstatten  seien  im  wesentlichen  erschöpft 
and  es  sei  ein  vergebliehe«  Bemühen,  ihm  dnreh  Er- 
leichterung der  Verkehrsverhältnisse  aufhelfen  zu 
wollen. 

In  Wahrheit  werden  die  Schwierigkeiten,  welche 
sieh  dem  Fortschreiten  des  nassauischen  Roteisenstein- 
bergbaues  anf  den  in  gröberer  Tiefe  unzweifelhaft 
noch  vorhandenen  Lagerstätten  entgegenstellen  wer- 
den, wohl  nicht  großer  sein  als  bei  jedem  andern 
Bergbau,  ja  man  wird  sogar,  nach  den  bei  den  bis- 
herigen Tiefbauanlagen  gesammelten  Erfahrungen  zu 
«teilen,  mit  weit  geringeren  Wassermengen  zn 
klopfen  haben,  als  auf  vielen  Bergbaubetrieben  anderer  | 
Gegenden. 

Der  na&sauische  Eisenerzbergbau  hat  trotz  seines  1 
»hon  jahrhundertelangen  Bestehens,  abgesehen  von 
einigen  wenigen,  oben  erwähnten  Tiefbauanlagen  der  I 
neseren  Zeit  sich  immer  nur  in  geringen  Tenfen  bc-  ! 
wegt.   Die  Schacht«  haben  nur  selten  Teufen  von  80  j 
bis  IflOm  überschritten  und  die  unter  den  jetzigen 
Talsohlen  abgebauten  Erzmengen   sind  zurzeit  noch 
klein,  während  über  den   Talsohlen  noch  recht  be- 
trächtliche Knsvorräte  teils  bereits  aufgeschlossen,  teils 
mit  Sicherheit  zu  erwarten  sind.    Die  fernere  Zukunft 
diese*  Bergbaues  wird  aber  unbedingt  auf  der  Aus- 
beutung der  tiefer  liegenden,  nur  zu  einem  verschwin- 
dend kleinen  Teile  jetzt  srlion  bekannten  Lagermittel 
berahen.! 

Wie  groll  die  durch  die  zukünftigen  Tiefbaue 
noch  zu  erwartende  Erzmenge  sein  werde,  läßt  sich 
durch  Berechnung  nicht  finden,  da  die  Lagerstätten  in 
der  Tiefe   demselben   Wechsel,    denselben  Unregel- 
mäßigkeiten unterworfen  sein  werden,  wie  in  den  seit- 
herigen oberen  Bauen.    Wenn  man  aber  erwagt,  daü 
der  in  der  Tiefe  liegende  noch  unverritzte  Teil  der 
die  Eisenerze  enthaltenden  Oebirgsmassen  wahrschein- 
lich mächtiger  ist.  als  derjenige  Teil  der  letzteren, 
welchen  man  in  oberer  Teufe  bereits  durchsucht  hat, 
i«  wird  man  zn  der  Kolgerung  kommen  müssen,  daü 
in  absehbarer  Zeit  die  Erzvorräte  der  nassauischen 
Reviere  nicht  erschöpft  werden  können.    In  früheren 
Jahrhunderten  hat  sich  der  Bergbau  darauf  beschrän- 
ken müssen,  den  verhältnismäßig  geringeu  Erxbedarf 
4er  einheimischen    Holzkohlenhütten    zu  beschaffen, 
welche  Stab-  und  Gußeisen  darstellten,  er  hat  auch  in 
längeren  Zeiträumen  ganz  daniedergelegen,  aber  seit 
etwa  50  Jahren  versendet  er  seine   Produkte  zum  | 
größten  Teil  in  ferne  Gegenden  und  seitdem  ist  er  1 
einer  der  wichtigsten  Produzenten  von  Kisenerzen  in  I 
ganz  Deutschland  geworden.    Daß  er  die  gegenwärtige 
ood  wohl  auch  eine  noch  gröbere  jährliche  förder-  : 
menge  vielleicht  noch  ein  Jalirhundert  lang  zu  liefern  j 
imstande  sein  werde,  kann  nicht  bezweifelt  werden.« 

Diese  Gutachten  werden  ergänzt  durch  die  von 
sachverständiger  Seite  veranstalteten  Berechnungen  und 
Schätzungen*  über  die  in  den  Grubenfeldern  der  Lahn 
tiler  noch  anstehenden  Erzmengen,  wobei  man  folgende 
Zahlen  festgesetzt  hat : 

a)  aufgeschlossen  und  vorgerichtet: 

Tonnen       Im  Werls  tou  ,<f 

Roteisenstein   5  520  000     55  200  000 

Flußei&enstein  3  580  000     2«  040  000 

Brauneisenstein   25  150  000    I7fio50  0ü0 

Zns.     »4  250  000      259  H90  <  HM) 
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b)  noch  nicht  aufgeschlossen  : 

Tonnen       im  Werl«  von  .K 

Boteisenstein   23  400  000   234  000  000 

Flußeisenstein   000  000      4  800  000 

Brauneisenstein   17  000  000    119  000  000 

Zus.    41  000  000   357  800  000 

c)  ferner  stehen  noch  an: 

Tonnen      im  Wert«  »on  .4 

Braunkohlen  aufgeschlossen  50  000  350  000 

Schwerspat  aufgeschlossen  05000  390  000 

Brannkohlen  unaufgeschl.  15  000  000  105000  000 

Schwerspat  unaufgeschl.  600  000  3  600  000 

Zus.    15  715  000    109  340000 

a,  b,  c  zusammen    90  965000    727  030  000 

Wie  die  Erfahrung  lehrt,  bestehen  c,twa60°/o  der 
Selbstkosten  ans  Arbeitslöhnen.  Die  Hebung  der  vor- 
stehend aufgeführten  Bodenschätze  würde  also  eine 
Lohnausgabe  von  436  Millionen  Mark  erfordern. 

M.  H. !  Hiermit  glaube  ich  den  Nachweis  er- 
bracht zn  haben,  daß  der  Lahnbergbau  vorläufig  noch 
keineswegs  dem  Untergang  geweiht  ist  nnd  daß  er 
blühen  und  gedeihen  und  befruchtend  auf  alle  mit 
ihm  näher  oder  ferner  in  Verbindung  stehenden  Unter- 
nehmungen wirken  wird,  wenn  ihm  angemessene  Be- 
dingungen für  die  Verfrachtung  seiner  Erzengnisse  ge- 
stellt werden.  Der  Bergbau  wird  unter  dieser  Vor- 
aussetzung in  der  Lage  sein,  wenigstens  1 000000 1 
Erze  jährlich  zu  fördern ;  von  diesen  werden  zurzeit 
auf  den  Lahnhütten  etwa  330000  bis  380000  t  ver- 
braucht, so  daß  noch  620000  bis  670000  t  für  den 
anderweitigen  Markt  übrig  bleiben,  der  in  der  Haupt- 
sache im  Siegerland  und  dem  rheinisch-westfälischen 
Industriegebiet  zu  finden  sein  wird.  Bei  den  heutigen 
Bahnfrachtverhältnissen  hat  das  Lahnerz  schon  einen 
schweren  Kampf  gegen  die  Minette  zu  führen,  die 
durch  die.  Gewährung  eines  weiteren  ermäßigten  Aus- 
nahmetarifs im  Jahre  1901  außerordentlich  begünstigt 
worden  ist.  Während  znr  Zeit  des  am  1.  August  1886 
den  Lahn-,  Dill-  und  Sieggebieten  zugebilligten  Not- 
standstarifs die  Frachtsätze  für  Lahnerze  nach  West- 
falen sich  um  etwa  41  •#  für  10  t  gegenüber  der  Minette 
günstiger  stellten,  beträgt  jetzt  der  Frachtvorsprnng 
de«  Lahnerzes  nur  etwa  20*^  für  10  t  Die  Vereini- 
gung der  Minettefracht  hat  danu  auch  dazu  geführt, 
daß  sich  der  Versand  nach  Westfalen  im  Jahre  1902 
auf  über  1250000  t  stellte. 

Neben  dem  Erzbergbau  haben  wir  es  zunächst 
mit  der  Eisenindustrie  zu  tun,  und  da  ist  zu  erwähnen, 
daß  die  Hütten  an  der  Lahn  zurzeit  etwa  160000t 
Roheisen  und  zwar  in  der  Hauptsache  nassauische« 
(iualitätsgießereiroheisen  herstellen.  Diese  Hütten  sind 
mit  ihrem  Absatz  der  geographischen  Lage  entsprechend 
vorwiegend  auf  Mitteldeutschland  angewiesen.  Hier 
ist  ihnen  nun  schon  seit  Jahren  ein  recht  fühlbarer 
Wettbewerb  durch  das  Kraftwerk  in  Kratzwieck  bei 
Stettin  entstanden,  welches  seine  Rohstoffe  zum  größ- 
ten Teil  aus  dem  Auslände  bezieht  und  sein  Roheisen 
mittels  des  Wasserweges  den  Verbrauchern  in  Mittel- 
deutschland zufuhren  kann.  Der  Lahnkannl  würde 
nun  auch  den  hiesigen  Hütten  den  Wasserweg  ge- 
währen und  damit  eine  erhebliche  Frachtverbilligung 
herbeiführen,  die  auf  mindestens  2  .H  für  die  Tonne 
zu  schätzen  ist.  Außerdem  würde  den  Hütten  auch 
die  Gelegenheit  geboten  werden ,  sich  an  dem  Aus- 
landsabsätze zu  beteiligen,  weil  dann  die  Hütten  un- 
mittelbar auf  dein  Wasserwege  z.  H.  Rotterdam  er- 
reichen können,  wodurch  eine  Frachtverbilligung  gegen 
die  jetzigen  Verhältnisse  von  etwa  2,20  .et  f.  d.  Tonne 
eintreten  würde. 

An  der  Lahn  gibt  es  nun  auch  eine  große  Reihe 
Arbeitsstätten,  in  denen  das  nassauische  Roheisen  ver- 
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arbeitet  wird.  Wir  zählen  eine  Röhrengießerei  mit 
einer  Leistungsfähigkeit  von  30000  t  Fabrikaten  im 
Jahre,  18  Eisengießereien,  die  etwa  50000t  an  Guß- 
waren jährlich  liefern,  ferner  8  Walzwerke,  welche 
jährlich  18000  bis  20000t  des  allenthalben  geschätz- 
ton nassauischen  QualitäteBtabeisens  herstellen." 

Hierauf  gab  Redner  eine  Übersicht  über  den  vor- 
aussichtlichen Verkehr  und  die  Rentabilität  des  Labn- 
kanals  und  richtete  zum  Schluß  einen  warmen  Appell 
an  die  beteiligten  Kreise,  in  den  Bestrebungen  zur 
Erreichung  des  gesteckten  Zieles  nicht  zu  erlahmen, 
damit  das  Wort,  das  einst  vom  Minister  für  den 
Mitteilundkanal  gesprochen  wurde,  auch  Geltung  habe 
für  den  Lahnkanal :    „Gebaut  wird  er  doch." 

Zum  Schluß  der  aus  allen  Teilen  des  Lahngebietes 
zahlreich  besuchten  Versammlung,  die  zur  Gründung 
eines  Lahnkanalvereins  führte,  wurde  einstimmig  der 
nachstehende  Beschlußantrag  angenommen: 

„In  Erwägung,  daß  die  große  wasserwirtschaft- 
liche Vorlage  der  Regierung,  die  aller  Wahrscheinlich- 
keit nach  durch  die  Aufnahme  des  Mosel-  und  Saar- 
kanal-Projekts eine  Erweiterung  erfährt,  in  absehbarer 
Zeit  zur  Verabschiedung  kommen  wird,  fordert  die 
Selbsterhaltung  der  im  Gebiete  der  Lahn  und  Dill  an- 
gesiedelten industriellen  Unternehmungen  gebieterisch 
auch  die  Kanalisierung  der  Lahn.  Durchdrungen  von 
der  Überzeugung,  daß  eine  Nichtberücksichtigung 
dieser  Forderung  die  Vernichtung  der  jahrhunderte- 
alten Industrie  des  Lahngebietes  und  damit  die  Ver- 
ödung eines  blühenden  Landesteiles  zur  Folge  haben 
muß,  gibt  die  Versammlung  einmütig  der  Erwartung 
Ausdruck,  daß  die  hohe  Staatsregierung  die  Berechti- 
gung dieser  Forderung  anerkennt  und  das  Projekt  der 
Lahnkanalisation  nachtraglich  in  den  Plan  der  wasser- 
wirtschaftlichen Vorlage  aufnimmt." 


Verband  für  die  Kanalisierung  der  Mosel 
und  der  Saar. 


Am  11.  Oktober  hielt  der  Verband  Tür  die  Kanali- 
sierung der  Mosel  und  der  Saar  in  dem  Moselstädtchen 
Cochem  im  Schloßhotel  seine  diesjährige  (vierte)  Haupt- 
versammlung ab,  die  von  Vertretern  der  Industrie,  Be- 
hörden und  Handelskammern  des  Mosel-  und  Saar- 
bezirks sowie  des  Niederrheins  zahlreich  besucht  war. 
Das  Projekt,  dessen  Verwirklichung  der  Verband  an- 
strebt, ist  die  wirtschaftliche  Verbindung  zweier  be- 
deutender Industriebezirke  des  Westens  unseres  Reichs: 
Lothringens  und  des  Niederrheins.  Gegen  1  Uhr  er- 
öffnete der  Vorsitzende  des  Verbandes,  Justizrat 
Stroever,  Bürgermeister  der  Stadt  Metz,  die  Ver- 
handlungen. Er  bewillkommnete  die  Erschienenen, 
die  er  als  Freunde  des  hier  in  Frage  kommenden 
Kanalisation»-  Unternehmens  begrüßte,  und  sprach  die 
Hoffnung  aus,  daß  das  große  Werk  zur  Ausführung 
gelangen  werde.  Die  nationale  Bedeutung  des  Pro- 
jekts sei  in  wirtschaftlicher  und  politischer  Beziehung 
nachgewiesen ;  nachgewiesen  sei  auch  die  Möglichkeit 
der  Kanalisierung  ebenso  wie  die  Rentabilität  des 
Kanals,  denn  es  werde  sich  außer  eiuer  3'<tprozentigen 
Verzinsung  noch  ein  weiterer  Nutzen  ergeben.  Wenn 
mau  dem  Privatkapital  die  Verwirklichung  dieses 
Plaues  überlassen  hätte,  wäre  der  Kanal  schon  längst 
gebaut.  Die  Anzeichen  deuteten  aber  darauf  hin,  daß 
letzt  eine  V\  endung  eingetreten  sei  und  die  Regierung 
den  Bau  des  Kanals  ernstlich  ins  Auge  gefaßt  habe; 
trotzdem  sei  es  noch  geboten,  die  Stimme  für  das 
Projekt  zu  erheben. 

Der  Syndikus  des  Verbandes,  Dr.  Kundt,  er- 
stattete darauf  den  Bericht   über  die  Tätigkeit  des 


Verbandes  im  letzten  Jahr  und  warf  dabei  einen 
interessanten  Rückblick  auf  die 

Bestrebungen  zar  Kanallslenmg  der  Mosel. 

Wie  der  Redner  ausführte,  ist  die  Mosel  bereits 
in  den  ersten  Jahrhunderten  unserer  Zeitrechnung  eine 
Verkehrsstraße  gewesen  und  hat  auch  während  de* 
Mittelalters  und  der  neueren  Zeit  auf  ihr  ein  lebhafter 
Schiffahrtsverkehr  bestanden.  Ks  nimmt  daher  nicht 
wunder,  daß  schon  gegen  Ende  des  18.  Jahrhundert» 
Bestrebungen  auftauchten,  diesen  Schiffahrtsverkelr 
durch  Verbesserung  der  Wasserstraße  weiter  auszn- 
gestolten.  Indessen  wurde  erst  im  Jahre  1K36  seitens 
der  französischen  Regierung  die  Regulierung  der  Mosel 
von  Frouard  bis  zur  preußischen  Grenze  begonnen. 
Die  Korrektionsarbeiten  zogen  sich  bis  zum  Jahre  1857 
hin  und  wurden  dann  wegen  ihrer  offenbaren  Nutz- 
losigkeit aufgegeben.  Zu  gleicher  Zeit  beschäftigt'' 
man  sich  in  Preußen  mit  dem  Plan  einer  regelrechten 
Kanalisierung,  der  jedoch  auch  fallen  gelassen  wurde. 
Später  begann  im  Jahre  1864  unter  den  interessierten 
Großindustriellen  eine  lebhafte  Agitation  für  diese 
Frage  und  wurde  im  Jahre  1867  eine  Anleihe  von 
ll'/j  Millionen  Frank  aufgenommen  und  der  Kanalbau 
begonnen,  der  jedoch  durch  den  Krieg  von  1870/71 
eine  Unterbrechung  erfuhr.  Nach  Friedensschluß  wurde 
nun  die  Strecke  bis  Metz  fertiggestellt,  während 
die  Ausführung  des  Projekts  von  Frouard  bis  Perl 
unterblieb. 

In  Deutschland,  wo  das  Projekt  von  den  inter- 
essierten Kreisen  nie  aus  dem  Auge  gelassen  war,  be- 
I  gann  im  Jahre  1863    eine  neue  Bewegung  zugunsten 
;  des  Kanals  mit  einer  Eingabe  der  beiden  Handels- 
kammern von  Koblenz  und  Trier  an  das  Ministerium 
i  der  öffentlichen  Arbeiten  in  Berlin.    Dies  führte  zu 
1  langwierigen  Verhandlungen  mit  der  Preußischen  Re- 
|  gierung,  in  deren  Verlauf  zwei  Kanalisierungsprojekte. 
das  eine  vom   Wasserbau-Ingenieur  Friedel,  das 
andere  von  dem  Königlichen  Wasserbaurat  Schön- 
brod,  ausgearbeitet  wurden.    Die  Angelegenheit  kam 
indessen   nicht  vorwärts,   und  die  Interessenten  be- 
schlossen im  Jahre  1892,  sich  mit  einer  Eingabe  an 
S.  M.  den  Kaiser,  als  die  höchste  Instanz,  zu  wenden. 
8.  M.  nahm  in  Karlsruhe  am  12.  Januar  1893  eine 
diesbezügliche  Denkschrift  von  einer  Deputation,  der 
unter    andern    auch    der    Geheime  Kommerzienrat 
Di.  ing.  C.  Lueg  und  der  Abgeordnete  Dr.  W.  Ben 
m  e  r  angehörten,   entgegen   und  gab  im  Laufe  der 
Unterhaltung    die   Zusicherung ,    das  Kanalprojekr 
kräftigst  fördern  zu  wollen.    Trotzdem  im  gleichen 
Jahre  die  Preußische  Regierung  eine  Umarbeitung  des 
Schönbrodschen  Projekts,  entsprechend  dem  neuesten 
Stand  der  Wasserbantechnik,  vornehmen  ließ,  schlief 
später  doch  infolge   des  geringen  Entgegenkommens 
der  Regierung  die  Agitation  wieder  ein  und  wurde  von 
den  Interessenten  erst  nach  Einbringung  der  Wittel- 
landskanalvorlage  wieder  aufgenommen.    Dies  führte 
am  30.  Juni  lfXK)  zur  Gründung  eines  großen  Mosel - 
kunal-Verbandes,  dem  u.  a.  fast  sämtliche  größere 
Korporationen,  Handelskammern  und  Städte  in  Loth- 
ringen, an  der  Mosel,  dem  Mittel-  und  Niederrbein  bei 
traten    und    welcher    eine   dringende    Eingabe  zu- 
gunsten der  Moselkanalisierung  an  den  Kaiser,  den 
Reichskanzler  und  den  Statthalter  von  Elsaß-Loth- 
ringen richtete.  Die  Regierung  beschäftigtesten  daran  f 
wiederum  mit  der  Angelegenheit,  indessen  wurde  schon 
nach  nur  vier  Wochen  die  große  Kanalvorlage  ein- 
gebracht, ohne  daß  das  Moselprojekt  noch  Aufnahm«» 
gefunden   bitte.    Zum   Schluß  betonte  der  Redorr, 
wie  notwendig  eine  Reform  und  ein  Ausbau  unserer 
Binnenschiffahrt  sei,  und  hob  hervor,  daß  gerade  dl» 
hier  zur  ßesprechung  stehende  Kanalisierungsprojekt 
eines  der  bedeutendsten  und  wichtigsten  sei,  desieo 
Ausführung  sich  bei  der  gebotenen  Rentabilität  am 
leichtesten  verwirklichen  lasse.    Schon  bei  5  Millionen 
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Tonnen  Fracht  sei  diese  Rentabilität  gesichert,  die 
vorsichtigsten  Schätzungen  hätten  aber  ergeben,  daß 
man  auf  fast  7  Millionen  Tonnen  Fracht  rechnen  könne. 

Im  Anschluß  an  die  Ausführungen  Dr.  Knndts 
hielt  Oberingenieur  Natter  er  einen  längeren  Vor- 
trag, indem  er  ausführte,  daß  es  für  die  Verwirk- 
behäng  des  Kanalisationsprojekts  von  außerordent- 
liche Bedeutung  wäre,  wenn 

die  Wasserkräfte  der  Mosel  und  Saar 

in  den  Stauanlagen  wirtschaftlich  ausgenutzt  werden 
könnten.  In  der  Einleitung  des  Vortrags  wurde, 
darauf  hingewiesen,  daß  in  neuerer  Zeit  große  Fort- 
schritte in  der  Ausnutzung  der  Wasserkräfte  in  erster 
Linie  in  der  Schweiz,  ferner  aber  auch  in  Oberitalien 
und  Südbayern  gemacht  worden  sind.  Alsdann  auf 
Jen  Gegenstand  der  Besprechung  eingehend,  legte  der 
Redner  dar,  daß  es  sich  bei  der  Mosel  um  eine  Strecke 
tdd  300  km  mit  106  m  Gefälle  handelt,  während  bei 
der  Saar  77  km  mit  50  m  Gefälle  in  Betracht  kommen. 
Fär  die  Moselstrecke  sind  22  Schleusen,  für  die  Saar 
16  Schleusen  vorgesehen.  Bs  ist  unmöglich,  das  sehr 
reichhaltige  Zahlenmaterial  für  die  verschiedenartigen 
Anlagen  hier  anzuführen,  erwähnt  sei  nur,  daß  der 
Vortragende  eine  nutzbare  Wasserkraft  von  46000  P.S. 
nachwies,  die  durch  die  Turbinenanlagen  zu  gewinnen 
lind,  und  daß  sich  die  Kosten  der  elektrischen  Kraft 
auf  etwa  ein  Viertel  der  jetzt  üblichen  Höhe  für  die 
Abnehmer  herabmindern  ließen,  nämlich  auf  5,4  «J  für 
die  Pferdekraft  und  Stunde  bei  unmittelbarem  Anschluß, 
und  7  t$  bei  Fernanschluß,  ja  sogar  bei  Anlage  der 
mehr  zentralisierten  größeren  Turbinenwcrke  auf  1,9  ;£ 
und  3,6  »J.  Redner  sprach  zum  Schluß  des  Vortrage« 
<iie  Überzeugung  aus,  daß  in  der  Mosel  und  Saar 
grobe  Wasserkräfte  vorhanden  sind,  welche  mit  Vor- 
teil in  den  wirtschaftlichen  Dienst  gestellt  werden 
können.  Diese  Tatsache  werde  dazu  beitragen,  den 
Ausbau  des  Kanals  für  Schiffahrtazwecke  wesentlich 
n  fordern. 

Nach  Beendigung  des  Vortrages  nahm  die  Ver- 
sammlung nach  kurzer  Erörterung  einstimmig  den 
folgenden  Beschlußantrag  an:  „Die  heut«  in  Cochem 
labende  Hauptversammlung  des  Verbandes  für  Kanali- 
«ersng  der  Mosel  und  der  Saar,  in  welcher  anwesend 
sind  die  Vertreter  von  Stadt-  und  Landgemeinden, 
Handelskammern  und  andern  Körperschaften,  ferner 


die  Vorstände  der  Lokalvereine  des  Verbandes  und 
|  andere  Freunde  der  Sache  aus  den  Kreisen  des  Hau- 
I  dels,  der  Industrie  und  der  Landwirtschaft,  erschienen 
aus  dem  gauzen  westlichen  Deutschland,  erklärt  hier- 
durch mit  Entschiedenheit,  daß  sie  das  Projekt  der 
Mosel-  und  Saarkanalisierung  als  eines  der  in  wirt- 
schaftlicher Hinsicht  bedeutendsten  von  den  bisher 
zur  Vorlage  gelangten  erachtet  nnd  zwar:  1.  Weil 
das  ganze  von  der  Mosel  und  Saar  durchströmte  Ge- 
biet in  seiner  wirtschaftlichen  Entwicklung  außer- 
ordentlich gefördert,  insbesondere  die  Ausfuhr  unter- 
stützt würde.  2.  Weil  von  der  Kanalisierung  alle  Er- 
werbszweige, als  da  sind:  Landwirtschaft,  Weinbau, 
Handel,  Schiffbau  und  Schiffahrt,  Eisen-  und  Hütten- 
industrie, Gewinnung  von  Steinen  und  Erden  usw.  in 
gleicher  Weise  Vorteil  haben  würden  und  alsdann  die 
'  Einfuhr  verschiedener  ausländischer  Rohstoffe  zum 
großen  Teil  ersetzt  werden  könnte.  3.  Weil  die  vor- 
aussichtliche Verwertung  der  Wasserkräfte  geeignet 
ist,  bestehende  Betriebe  zu  verbilligen  und  die  Anlage 
neuer  zu  ermöglichen.  In  der  Erwägung,  daß  durch 
eine  Kanalisierung  der  Mosel  und  der  Saar  für  alle 
Erwerbsstände  günstigere  Produktionsbedingungen  und 
vermehrte  Arbeitsgelegenheit  geschaffen  würden,  spricht 
die  Versammlung  ihre  Überzeugung  dahin  aus,  daß 
alle  gangbaren  Wege  eingeschlagen  werden  müssen, 
um  die  Ausführung  dieses  Projekts  zu  erreichen,  be- 
vor durch  weitere  Zögeruns;  dem  heimischen  Wirt- 
schaftsleben unheilbare  Schäden  erwachsen.  Die  Ver- 
sammlung sagt  hiermit  allen  denjenigen  den  aufrichtig- 
sten Dank,  die  bisher  dem  großen  Werke  ihren  Bat 
und  ihre  Unterstützung  haben  angedeihen  lassen." 

Internationaler  ständiger  Verband  der 
Schiffahrts-Kongresse. 

Am  8.  Juni  d.  J.  tagte  in  Brüssel  die  internationale 
ständige  Kommission  obigen  Verbandes,  wobei  Deutsch- 
Und  durch  die  Herren  Ministerialdirektor  Schult/., 
Geh.  Banrat  Svmplier  und  Franz  Merkeng- Köln  ver- 
treten war.  Die  Kommission  faßte  Beschlüsse  über 
;  die  Organisation  des  Verbandes  und  nahm  ferner  in 
Aussicht,  den  nächsten  Internationalen  Schiffahrts- 
Kongreß  im  Jahre  1905  in  Mailand  abzuhalten. 
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Zur  Geschichte  der  westfälischen  Eisenindustrie. 

löOjihriges  Jubiläum  der  Firma  Eicken  &  Co.) 

Am  10.  Oktober  dieses  Jahres  hat  die  Firma 
Eicken  &  Co.  in  Hagen  i.  W.,  welche  im  Jahre 
1851  von  den  HH.  Karl  Theodor  Asbeck, 
Heinrich  Ost  haus,  Johann  Daniel  Eicken 
and  Eduard  Elbers  unter  dem  Namen  Asbeck, 
0»thaus  &  Co.  gegrüudet  wurde,  das  Fest  des 
äOjährigen  Bestehens  ihrer  Werke  gefeiert.  Die  aus 
Anlaß  dieses  Ereignisses  herausgegebene  Festschrift 
bietet  auch  für  den  Fernersteheuden  ein  über 
den  Rahmen  der  Lokalgeschichte  hinausgehendes 
Interesse,  da  sie  nicht  nur  die  Entwicklung  der  Werke 
nnd  die  erfolgreiche  Tätigkeit  einer  Reine  tüchtiger 
Vinner  schildert,  sondern  auch  lehrreiche  Seitenblicke 
aaf  den  Werdegang  unserer  Industrie  in  den  letzten 
50  Jahren  wirft 

Die  erste,  bald  vergrößerte  Anlage,  deren  tech- 
nische Leitung  H.  F eh  1  an d  und  deren  kaufmännische 
Leitung  E.  E  Ibers  übernahm,  umfaßte  zwei  Puddel- 


|  öfen  mit  einem  stehenden  Kessel,  einen  Stirnhammer 
aU  Luppenhammer  und  einen  achtfüßigen  Reckhammer 
I  zum  Ausrecken  der  Luppen.    Beide  Hämmer  lagen 
<  an  einer  eisernen  Welle,  welche  von  einer  Dampf - 
j  maschine  getrieben  wurde.    Es  sollte  ursprünglich  nur 
Puddclrohstahl  erzeugt  werden,  doch  nahm  man  mit 
Rücksicht  auf  den  wechselnden  Ofengang  bald  auch 
I  die  Erzeugung  von  Eisenluppen  auf,  zu  deren  Ver- 
I  arbeitung  die  Errichtung  eines  Walzwerks  erforderlich 
I  wurde.    Die  Produktion  vom  10.  Oktober  bis  31.  De- 
zember 1853  betrug  1800   Zentner    Eisenluppen  im 
|  Werte  von  6800  Rtlr.  und  1200  Zentner  Stahl  im 
1  Werte  von  6800  Rtlr. ;  beschäftigt  wurden  35  Arbeiter. 
:  Zu  jener  Zeit  waren  die  vorwiegenden  Erzeugnisse  des 
i  Werkes  Fuddelstahl  in  Stäben  und  gehärteten  Rippen, 
gewalzter  Federstahl,  Griffstahl,  Bandstahl  für  Sack- 
Bauer    (Zuckerrohrmesser),     Breiteisen,  Zementeisen, 
Qualitäteeisen  aller  Art  und  Stabeisen. 

Zur  Zeit  der  Inbetriebsetzung  der  Werke  betrug 
der  ortsübliche  Tagelohn  in  der  Stadt  Hagen  10  Silber- 
groschen (\  ,U\    Danach  wurden  die  Schichtlöhne  der 
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Roheisenwieger  und  Platzarheiter  auf  12  Silbergroscheu 
bemessen.  Einem  Puddelmeister  wurde  ein  Tagelohn 
von  1  Tlr.  5  (Silbergroschen  bis  1  Tlr.  10  Silbergroschen 
bezahlt,  während  der  erste  Luppenschmied  1  Tlr. 
10  Silbergroschen  und  der  erste  Reckschmied  20  Silber- 
groschen verdiente.  An  Akkordlohn  wurden  den  ersten 
Paddlern  18  Silbergroschen  für  1000  Pfund  Kisen  und 
25  Silbergroscheu  für  1000  Pfund  Stahlluppen  ver- 
gütet. Das  erforderliche  Roheisen  wurde  in  der  ersten 
Betriebszeit  ausschließlich  aus  dem  Siegerlande  und 
Nassau  bezogen,  wo  man  damals  nur  Holzkohlen- 
roheisen  erzeugte.  Dasselbe  mußte,  weil  Eisenbahn- 
verbindung mit  diesen  Bezirken  noch  nicht  bestand, 
sämtlich  durch  Fuhren  bezogen  werden.  Es  kostete 
damals  Stahleisen  11.  Sorte  lB'/j  bis  10  Rtlr.  loco 
Siegener  Hütten,  naseuuisches  Roheisen  20  Rtlr.  ab 
Dillenburg,  so  dali  man,  weil  die  Achsfracht  2  Rtlr. 
5  Gr.  bezw.  3  Rtlr.  für  1000  Pfand  betrug,  mit  einem 
Einstandspreise  von  etwa  21  Rtlr.  bezw.  23  Rtlr. 
rechnen  mußte.  Spiegeleisen  war  3  Rtlr.  teurer  als 
Stahleisen  II.  Sorte.  Koksroheisen  von  der  Nieder- 
rheinischen Hütte  stellte  sich  im  August  1854  auf 
18  Rtlr.  ab  Duisburg.  Steinkohlen,  wovon  man  da- 
mals etwa  180  Scheffel  täglich  gebrauchte,  wurden 
von  Zeche  Nachtigall  im  Dezember  1853  zu  87,it 
Silbergroschen  f.  d.  Scheffel  bezogen,  gingen  aber  mit 
Beginn  des  nächsten  Jahres  um  4  Pfg.  höher.  Mitte 
1857  waren  Kohlen  schon  auf  6  Gr.  gestiegen.  In 
den  Schweißofensehlarkeii,  welche  bis  dahin  als  wert- 
loses Material  gegolten  hatten,  hatte  die  Hüttenindustrie 
inzwischen  ein  geeignetes  Zuscblagsmaterial  für  den 
Hochofenbetrieb  erkannt.  Einem  Düsseldorfer  Ver- 
treter gelang  es,  sich  diese  Schlacken  bei  den  meisten 
Walzwerken  zu  dem  billigen  Preise  von  ß','»  Rtlr.  für 
den  einfachen  Waggon  von  10000  Pfund  für  längere 
Zeit  vertraglich  zu  sichern,  und  diese  waren  froh,  sich 
des  lästigen  Abraummaterials  in  einer  trotz  der  Auf- 
ladekosten immerhin  noch  gewinnbringenden  Weise 
entledigen  zu  können. 

Eine  vorübergehende  Unterbrechung  des  aufsteigen- 
den Entwicklungsganges  der  Werke  brachte  der  Krieg 
von  1866,  der  grolle  Störungen  im  geschäftlichen  Ver- 
kehr verursachte  und  dessen  Nachwirkungen  bis  weit 
in  daa  nächste  Jahr  hinein  fühlbar  blieben.  Doch 
erholte  sich  die  Firma  bald  wieder  und  wurde  da» 
eine  Reihe  von  Jahren  bestehende  Mißverhältnis 
zwischen  Erzeugungsfähigkeit  und  Absatzmöglichkeit 
durch  den  großen  Materialverbrauch  der  im  Jahre 
1866  eingerichteten  Federschmiede  und  des  unaus- 
gesetzt sich  erweiternden  Kreises  für  die  Abnahme  von 
Wagsjonfederstahl  in  Stangen  mehr  und  mehr  aus- 
geglichen. Der  Krieg  von  1870  hatte  trotz  des  mächtige- 
ren Charakters  dieses  Völkerkampfes  und  seiner  langen 
Dauer  nicht  annähernd  den  Geldmarkt  in  so  tingüusti- 
firer  Weise  beeinflußt  wie  der  deutsch-österreichische 
Krieg;  die  Preise  für  alle  Fabrikate  erfuhren  vielmehr 
sowohl  diesseits  als  jenseits  der  Vogesen  eher  eine 
Befestigung. 

Die  erste  Hälfte  der  70er  Jahre  bedeutet«  den 
Höhepunkt  der  Puddelstahlerzeugung,  welcher  in  dem 
um  das  Jahr  1855  erfundenen,  aber  im  größeren  Um- 
fang erst  viel  später  in  Deutschland  eingeführten 
Bessemerprozeß  ein  mächtiger  und  sie  sowohl  wie 
manche  Zweige  des  Tiegelstalilprozcsses  allmählich  be- 
siegender Rivale  entstand.  Zunächst  folgte  aber  auf 
den  unmittelbar  nach  dem  Kriege  einsetzenden  Auf- 
schwung im  Jahre  1873  ein  Niedergang,  welcher  seinen 
ziffernmäßigen  Ausdruck  durch  den  Rückgang  der 
Preise  findet,  welche  beispielsweise  für  Puddel-Kutsch- 
federstahl  von  170  Rtlr.  auf  113  Rtlr.,  für  Rohstahl 
von  126  Rtlr.  auf  95  Rtlr.  und  für  Stahl  tragfedern  von 
188  Rtlr.  auf  130  Rtlr.  fielen.  Um  unter  diesen  Ver- 
hältnissen weiter  arbeiten  zu  können,  wurden  weitere 
Fabrikationszweige  herangezogen  und  man  erbaute  zu- 
nächst eine  Gußstahlfabrik,   welche  zwei  Tie^elöfen 


zu  je  24  Tiegeln  enthielt.  Die  Einführung  de«  Goß- 
stalilbetriebes  ermöglichte  auch  die  Herstellung  von 
Componndblech  für  die  Fabrikation  von  diebessicheren 
Schränken  und  Gewölben,  welches  unter  den  vielen 
verschiedenartigen  Erzeugnissen  der  Werke  noch  heute 
einen  hervorragenden  Platz  behauptet.  Im  Jahre  1877 
begann  man  mit  Einfühlung  des  Bessemerstahls  in  die 
Federfabrikation  und  entschloß  sich  zur  Anlage  einer 
Stahldrahtzieherei,  welche  bald  vergrößert  wurde. 
Der  erste  Fördereeildraht  für  Bergwerke  wurde  von 
der  Firma  im  Juni  1877  nach  Witten  zum  Preise  von 
81..*  für  100  kg  (2,1  mm)  ab  Hagen  geliefert. 

Im  Jahre  1879  vollzog  sich  auf  dein  tiebiet  der 
Stahlerzeugung  ein  Umschwung,  der  allmählich  zu 
einer  gänzlichen  Umwälzung  und  zu  einer  völligen 
Aufsaugung  des  Puddelverfahrens  führte.  Es  ist  dies 
die  Einführung  des  Martinprozeases,  für  welchen  da- 
mals der  erste  Versuchsofen  zu  1 1  Inhalt  in  der 
Tiegclgußstahlfabrik  gebaut  wurde, dem  ein  Jahr 
später  eine  Anlage  von  zwei  3t-Öfen  folgte.  Dir 
hierdurch  erziolte  Vielseitigkeit  auf  dem  Gebiet  der 
Stahlerzeugung  hob  namentlich  den  Betrieb  des  Draht- 
walzwerks, welches  allein  in  den  Jahren  1881  bis 
1883  etwa  9000  t  Walzdraht  aus  Bessemerstahl  und 
von  Oktober  1882  bis  Oktober  1895  19000t  Tiegel- 
stahl- und  Martiusstahl-Walzdraht  lieferte. 

Nach  der  im  Jahre  1887  erfolgten  Umwandlung 
des  Geschäfts  in  eine  offene  Handelsgesellschaft, 
welche  den  Namen  Eicken  &  Co.  erhielt,  nahm 
insbesondere  die  Fabrikation  von  Tiegelgußstahl  einen 
mächtigen  Aufschwung,  an  welchem  in  erster  Linie 
der  in  raschem  Fluge  sich  immer  weitere  Gebiete  er- 
obernde Werkzeuggußstahl  beteiligt  war.  Aber  auch 
Gußstahl  für  die  Artillericwerkstätten,  Klingenstahl 
für  die  Gewehrfabriken,  Tiegelstahlbleche  für  Militär- 
spaten brachten  im  Verein  mit  der  Wiederaufnahme 
der  Klaviersaiten  und  der  verstärkten  Federdrahtfabri- 
kation erhebliche  Anforderungen  an  die  Leistung  der 
Gußstahlfabrik. 

Da  inzwischen  auch  die  Leistungsfähigkeit  der 
Drahtzieherei  trotz  der  zwischendurch  vorgenommenen 
vielfachen  Erweiterungen  bis  zum  letzten  Punkt  aus- 
genutzt war,  machte  sich  die  Errichtung  einer  den 
Anforderungen  der  Neuzeit  wie  des  Marktes  ent- 
sprechenden, systematisch  gegliederten  Anlage  im 
größeren  Maßstäbe  nötig,  welche  im  Jahre  1888  be- 
gonnen und  in  den  folgenden  Jahren  durchgeführt 
wurde.  Die  jetzige  Anlage  enthält  an  Ofen:  3  Tiegel- 
gußstahlöfen  zu  je  24  Tiegeln,  4  Martinöfen  zu  je 
15  t,  6  Puddelöfen,  19  Wärmöfen,  2  Tonbrennöfen. 
2  Dolomitöfen,  34  Glüh-  und  Trockenöfen,  6  größere 
Glühsysteme  und  14  Schmiedefeuer.  In  den  Walz- 
werken befinden  sich  insgesamt  9  Streckwerke  und 
zwar  1  Blockwalzwerk,  2  Blechwalzwerke,  1  Mittel  - 
walzwerk,  1  Feinwalzwerk,  1  Drahtwalzwerk.  1  Schnell- 
walzwerk, 1  exzentrisches  Walzwerk  und  1  Querwalz' 
werk.  Dieselben  werden  von  6  Walzcnzuguaschioen 
von  zusammen  2200 P.S.  bewegt.  Die  Drahtzieherei 
enthält  345  Rollen.  Die  Belegschaft  des  Werkes  ist 
von  annähernd  80  Köpfen  im  Jahre  1856  auf  101« 
mit  8108  Familienmitgliedern  im  Jahre  1899/1900  ge- 
stiegen. Der  Durchschnittslohn  (jugendliche  Arbeiter 
und  Tagelöhner  eingeschlossen),  welcher  sich  im  Jahre 
1856  auf  2,59.*  stellte,  betrug  im  Jahre  1900  4,49.* 
f.  d.  Kopf  und  Tag. 

Daß  die  Firma  über  der  Vervollkommnung  der 
technischen  Einrichtungen  die  Pflege  der  Arheiterwuhl- 
fahrt  nicht  vernachlässigt  hat,  geht  ans  folgenden  der 
Festschrift  entnommenen  Angaben  hervor:  Die  im 
Jahre  1857  gegründete  Fabrikkrankenkasse,  wekhe 
von  jeher  das  Prinzip  der  freien  Ärztewahl  verfolgte, 
verfügt  heute  über  einen  Reservefonds  von  100348,61.*- 
Ihre  Einnahmen  betrugen  im  Jahre  1901  51609,02.*, 
wozu  die  Firma  den  gesetzlieh  vorgeschriebenen  1  »- 
Anteil   mit   32931,25  .*  beisteuerte.     Der  Beitrag. 
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«ekheu  das  Werk  zur  Invalidität«-  und  Altersversiche- 
rung tu  leisten  hat,  beträft  etwa  17000**,  während 
es  mit  etwa  25000  c*  jährlich  zn  den  Kosten  der  Un- 
fallversicherung* -  Genossenschaft  herangezogen  wird. 
Die  zu  Unterstützungszwecken  im  Interesse  kranker 
and  invalider  Arbeiter  in  den  beiden  Kassen  an- 
sammelten Fonds  belaufen  sich  auf  109875,40..* 
hezw.  55  370  iH.  Endlich  sei  noch  erwähnt,  dafi  znm 
Tage  der  Feier  des  50jährigen  Bestehens  des  Unter- 
nehmens ein  Kapital  von  100000»*  gestiftet  wurde, 
dessen  Zinsen  der  Versorgung  der  Witwen  nnd  Waisen 
der  Beamten  und  Arbeiter  dienen  sollen. 

Der  Verfasser  der  Festschrift,  der  um  die  Ent- 
wicklung des  Werks  hochverdiente  Geh.  Koiumerzien- 
rat  Ewald  Eicken  sen.,  schließt  seine  Mitteilungen 
mit  folgenden  Worten :  „So  dürfte  es  heute  wohlte- 
rwhtigt  erscheinen,  den  Blick  mit  Genugtuung  auf 
dem  bisher  Erreichten  ruhen  zu  lassen.  Aber  wir 
dürfen  doch  nicht  stille  stehen  und  nur  das  Errungene 
xu  bewahren  suchen.  Es  gilt  für  uns,  als  Männer  der 
Praxi»,  unablässig  weiter  zu  streben,  immer  neut- n  den 
Anforderungen  der  Zeit  wie  den  Fortschritten  der 
Technik  entsprechenden  Zielen  entgegen.  Stillstand 
ist  Rückschritt  vor  allem  im  gewerblichen  Leben. u 

In  der  mit  westfälischer  Zähigkeit  betätigten  Be- 
folgung dieser  Leitsätze  liegt  das  Geheimnis  de»  Er- 
folges seines  arbeitsreichen  I/ebens.  Wir  rufen  ihm 
and  der  Jubilarin  ein  frohes  Glückauf  zu  ihrem  Fest 
mit  dem  Wunsche  zu,  daß  in  dem  Unternehmen  der 
alte  Geist  weiter  herrschen  und  zu  stet«  neuen  Er- 
folgen führen  möge! 

HartgnD'LanfTftder. 

In  weiten  Kreisen  ist  mit  dem  Namen  „Gruson- 
werk*  die  Vorstellung  verknüpft,  dafi  das  Werk  sich 
lediglich  mit  der  Herstellung  von  Erzeugnissen  für 
Kriegsswecke  befasse.  Allerdings  verdankt  es  seinen 
Ruf  in  erster  Linie  der  Anerkennung,  die  seit  Jahr- 
zehnten das  von  ihm  gefertigte  Kriegsmaterial  bei  den 
Regierungen  vieler  Staaten  gefunden  hat,  und  noch 
beote  nimmt  es  auf  dem  Gebiete  der  Panzerfabrikation 
für  Küsten-  und  Binnenland  -  Befestigungen  die  erste 
Stelle  ein.  Bildet«  zeitweilig  das  Kriegsmaterial  den 
überwiegenden  Teil  seiner  Produktion,  so  hat  doch  die 
Herstellung  der  verschiedensten  Erzeugnisse  für  die 
Industrie  von  jeher  einen  breiten  Kaum  eingenommen 
und  namentlich  in  den  letzten  zwanzig  Jahren  eine  ganz 
erhebliche  Ausdehnung  erfahren.  Der  gemeinsame 
Ausgangspunkt  für  beide  Fabrikationszweige  ist  der 
Hartguß  gewesen,  um  dessen  vielseitige  Anwendung 
sowohl  in  der  Kriegstechnik  als  auch  in  der  Industrie 
»ich  der  Begründer  des  Werkes,  der  verstorbene  Ge- 
beime Kommerzienrat  Hermann  Gruson,  die  her- 
vorragendsten Verdienste  erworben  hat. 

Eines  seiner  wichtigsten  Anwendungsgebiete  hat 
der  Hartguß  im  Eisenbahnbetrieb  gefunden  und  sind 
es  hier  besonders  die  S ch  al  en  g u  ß r äd e  r  gewesen, 
«eiche  neuerdings  die  Aufmerksamkeit  der  Fachkreise 
»uf  sich  gezogen  haben. 

Das  Prinzip  des  Herstellungsverfahrens  von  Hart- 
nbrädern  besteht  bekanntlich  darin,  daß  man  durch 
die  Anwendung  von  Kokillen  bei  geeigneten  Eisen- 
mischungen die  Grapbitausscheidung  am  Radkranze  ver- 
bindert und  erzielt,  daß  das  Eisen  von  der  Lauf- 
fläche aus  nach  innen  hart  einstrahlt,  und  zwar 
mit  ganz  allmählichem  Ubergang  der  weißen  harten 
in  die  graue  weiche  Schicht.  Zwischen  der  harten 
ond  der  weichen  Schicht  darf  keine  Grenzlinie  zu 
erkennen  sein,  da  sonst  beim  Gebrauch  des  Rades 
ein  Abspringen  der  harten  Schicht  von  der  weichen 
n>  gewärtigen  ist.  Die  Bruchprobe  eines  HartguU- 
rades  gestattet  in  dieser  Beziehung  einen  Rückschluß 
»af  die  Güte  des  Materials,  doch  bietet  sie  noch  keine 
unbedingte  Gewähr  dafür,  daß  das  Rad  auch  den  hin- 


sichtlich der  Festigkeit  zn  stellenden  Anforderungen 
genügt.    Dies  läßt  sich  vielmehr  nur  durch  Zerreiß-, 
,  Biege-  und  Schlagproben  feststellen,  wie  sie  in  den 
Gießereibetrieben  des  Werkes  auf  Maschinen  eigener 
Konstruktion  fortlaufend  in  großer  Anzahl  ausgeführt 
,  werden.    Das  Werk  stellt  Hartgußräder  neuerdings 
auch  nach  dem  Griffinsehen  Verfahren  her,  wie  es 
'  bei  den  in  Nordamerika,  Österreich -Ungarn,  Frank- 
reich, Belgien,  Italien,  Rußland,  Englandund  anderen 
Ländern  gebräuchlichen  Schalengußrädern  angewendet 
wird.    Das  Griffinrad  hat  besonders  in  Österreich  in 
den  letzten  20  Jahren  bei  Vollbahnen  Eingang  ge- 
funden und  sich  dort  nach  dem  Bericht  der  17.  Tech- 
I  nikerversammlung  des  Vereins  deutscher  Ei&enbahn- 
i  Verwaltungen  •   sehr  gut  bewährt.     Nach  einer  Zu- 
|  sammenstellung  des  Fried.  Krupp  Grusonwerkes  waren 
,  mit  1.  Januar  1880  108016  Stück  und  am  1.  Januar 
!  1000  229857  Stück  Schalengußräder  im  Betrieb,  so 
daß  sich  der  Bestand  während  dieser  Zeit  mehr  als 
verdoppelt  hat. 

Als  besondere  Vorzüge  des  Hartgußrades  werden 
hervorgehoben :  Größte  Sicherheit  gegen  Bruch,  da 
durch  eine  besondere  Nachbehandlung  nach  dem  Guß 
.  etwaige  im  Rade  vorhandene  Spannungen  beseitigt 
1  werden ;  geringe  und  gleichmäßige  Abnutzung  des 
Radkranzes  infolge  der  großen  Härte  und  gleich- 
mäßigen Uärtetiefe  und  die  Möglichkeit,  die  Lauf- 
fläche de«  Rades  genau  rund  zu  schleifen  und  nötigen- 
falls mehrmals  nachzuschleifen. 

Das  Werk  liefert  rohe  und  bearbeitete  Hartguß- 
Lanfräder  als  einfache  Scheibenräder,  Donpelscheiben- 
i  räder,  Halbdoppelscheibenräder  und  Speichenräder  mit 
einem  Spurkranz,  mit  zwei  Spurkränzen  oder  ohne 
Spurkranz.  Die  Räder  werden,  sofern  sie  nicht  lose 
anf  den  Achsen  laufen,  zum  Aufpressen  oder  Aufkeilen 
eingerichtet  und  mit  entsprechenden  Naben  versehen. 
Das  Aufpressen,  das  am  zweckmäßigsten  mittels 
hydraulischer  Pressen  erfolgt,  bietet  gegenüber  dem 
Aufkeilen  eine  größere  Sicherheit,  da  ein  Locker- 
werden der  aufgepreßten  Räder  im  Betriebe  unbedingt 
i  ausgeschlossen  ist  und  schädliche  Spannungen  im  Rade, 
I  wie  sie  durch  das  einseitige  Eintreiben  des  Keiles  ent- 
stehen, beim  Aufpressen  vollständig  vermieden  werden. 
Auch  stellt  sich  das  Aufpressen  billiger  als  das  Auf- 
keilen. Unbedingt  zu  vermeiden  ist  das  Warmaufziehen 
der  Hartgutträder,  weil  hierdurch  ebenfalls  Spannungen 
entstehen,  die  die  Tragfähigkeit  und  Haltbarkeit  der 
Räder  beeinträchtigen. 

210  km  Fahrge»chwlndigkelU 

Bei  den  Versuchsfahrten  der  „Studiengesellschaft 
für  elektrische  Schnellbahnen"  im  Oktober  d.  J.  ist 
eine  Fahrgeschwindigkeit  von  210  km  erreicht  worden, 
fürwahr  ein  Erfolg,  auf  den  die  deutsche  Eisenbahn- 
technik nnd  Elektrotechnik  allen  Grund  hat  stolz  zu 
sein.  Die  genannte  Gesellschaft,  der  außer  den  Aus 
führungsfirmen,  der  Allgemeinen  Elektrizitätsgesell- 
schaft und  der  Firma  Siemens  &  Halske  A.-G.,  noch 
eine  Reihe  hervorragender  Banken  und  Industriefirnien 
angehören,  wurde  im  Jahre  1899  gegründet.  Die  ersten 
Versuchsfahrten  wurden  im  Jahre  lflul  auf  der  vom 
Preußischen  Kriegsminister  zur  Verfügung  gestellten 
Strecke  der  Königlichen  Militärbahn  gemacht;  doch 
gelang  es  damals  noch  nicht,  das  angestrebte  Ziel  zu 
erreichen,  denn  es  stellte  sich  heraus,  daß  zwar  die 
elektrischen  Einrichtungen  einwandfrei  arbeiteten,  daü 
aber  die  Geschwindigkeit  von  über  150  km,  wie  voraus- 
zusehen war,  auf  den  etwas  schwachen  Oberbau  der 
Militärbahn  von  32  kg  pro  Meter  schädlich  einwirkte. 
Es  wurde  daher  ein  vollständiger  Umbau  des  Versuchs- 
geleises in  Aussicht  genommen  und  mit  Unterstützung 
der  Preußischen  Eisenbahn  verwaltung  im  letzten  Sommer 
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durch  die  Eisenbahnbrigade  ausgeführt.  Dabei  fand 
«ine  vollständige  Erneuerung  des  alten  Kiesbettes  statt, 
un  dessen  Stelle  eine  Unterbettung  mit  Bosaltklein- 
gchlag  getreten  ist.  Als  Gestänge  wurde  der  preußische 
schwere  Oberbau  für  Schnellzugstrecken  verwendet, 
mit  12  m  langen  Stumpfstoßschienen  von  41  kg/in  und 
großen  Hakenplatten  auf  18  kiefcrncn  Schwellen.  Die 
Löcher  der  .Schienenschrauben  sind  mit  HartholzdQbeln 
ausgefüttert  Hehr  aus  Vorsicht,  als  weil  man  von 
der  Notwendigkeit  überzeugt  gewesen  wäre,  wurde  eine 
besondere  Schutzeinrichtung  gegen  Entgleisung  an- 
gebracht, die  aus  zwei  wagerecht  liegenden,  die  Fahr- 
fläche mit  der  oberen  Fußkante  um  50  mm  überhöhen- 
den Schienensträngen  besteht.  Die  Streichschienen 
ruhen  anf  gußeisernen,  mit  den  Schwellen  verschranbten 
Stühlen  und  sind  an  diesen  auf  jeder  Schwelle  mit 
je  einer  Schraube  befestigt.  Die  so  gebildeten  Spur- 
rillen haben  eine  Weite  von  50  mm  erhalten.  Diese 
Anordnung  ist  auch  durch  den  Bahnhof  Rüngsdorf 
anter  Beseitigung  der  zu  durchfahrenden  Weichen 
durchgeführt.  In  Mahlow,  wo  die  Weichen  nicht  ent- 
behrt werden  können  und  die  Fahrgeschwindigkeit  eine 
geringere  ist,  sind  besondere,  von  denen  der  freien 
Strecke  etwas  abweichende  bewegliche  Schutzvorrich- 
tungen an  den  Weichen  angebracht.  Soweit  die  bis- 
herigen Wahrnehmungen  reichen,  sind  die  Streich- 
schienen nicht  in  Wirksamkeit  getreten.  Damit  ist 
wohl  der  Nachweis  erbracht,  daß  die  gebräuchlichen 
Oberbauforraen  auch  bei  einer  Fahrgeschwindigkeit  bis 
zu  200  km  noch  ausreichen,  und  daß  für  die  von 
manchen  Seiten  als  notwendig  erachteten  sogenannten 
eilisch ien igen  Oberbauarten  kein  Bedürfnis  vorliegt 
ganz  abgesehen  von  den  neuen  Gefahren,  die  derartige 
noch  unerprobte  Anordnungen  herbeiführen  können. 

Außer  dem  Oeleise  sind  auch  die  Drehgestelle 
einem  gründlichen  und  sorgfältigen  Umbau  unterzogen 
worden,  wobei  der  Radstand  von  3,6  m  auf  5  m  ver- 
größert, der  Mittelzapfen  seitlich  verschiebbar  gemacht 
nnd  an  Stelle  der  die  Federn  zum  Teil  verdeckenden 
Rahmen  andere  gesetzt  wurden,  die  die  genaue  Be- 
sichtigung dieser  für  die  Sicherheit  sehr  wesentlichen 
Teile  gestatten.  Durch  Einschalten  von  Ausgleich- 
hebeln nach  Art  der  bei  den  Lokomotiven  verwendeten 
wurde  außerdem  eine  gleichmäßige  Verteilung  der 
Wagenlaet  auf  die  einzelnen  Räder  sichergestellt. 

f.Zenlralblatl  der  B»utcrwaltanf-.) 

Versch weiUnng  eines  Steronhrnches  mittel*  den 
aluminothernilschen  Verfahrens. 

Der  Handelsdampfer  „Sebenico"  erlitt  zufolge  Auf- 
fahrens anf  den  (frund  einen  durch  die  ganze  Stärke 
des  Achterstevens  verlaufenden  Bruch  am  unteren, 
horizontalen  Stevenrande,  unterhalb  des  Steuerruders 
und  nahe  an  der  Einlanfstelle  des  Stevens.  Dio  Re- 
paratur eines  solchen  Bruches  erforderte  früher  selbst  bei 
kleinen  Seedsmpfern  einen  Kostenaufwand  von  16000 
bis  19000  ,U,  bei  größeren  Dampfern  das  Mehrfache 
dieses  Betrages,  ganz  abgesehen  von  dem  Zeitverluste, 
welcher  vier  Wochen  bis  vier  Monate  betragen  kann.  Die 
Reparatur  wurde  in  folgender  Art  durchgeführt:  Der 
„Sebenico*  wurde  im  Triester  Schwimmdock  gehoben, 
eine  Demontage  des  Schiffes  oder  seiner  Teile  fand 
nicht  statt,  vielmehr  wurde  nur  die  Schiffschraube  ab- 
genommen, lediglich  um  Platz  für  den  aufgestellten 
Tiegel  zu  gewinnen.  Die  Bruchstelle  am  Steven  wnrde 
etwa  anf  200  mm  breit  ausgemeißelt  und  der  äußerste 
senkrechte  Steventeil  um  etwa  10  mm  abgedrückt,  nach- 
dem vorher  Stiehmaß  genommen  war.  Um  die  Bruch- 
stelle selbst  wurde  eine  Form  aus  feuerfestem  Form- 
sand gelegt,  welche  in  einem  Formkasten  aus  Eisen- 
blech eingebaut  war  und  aus  drei  Teilen  bestand. 
Über  einem  an  dieser  Form  vorgesehenen  Einlanf  kanal 
fand  ein  sogenannter  Spitztiegel  Aufstellung,  dessen 
Öffnung  direkt  über  dem  Einlanftriehter  zu  stehen  kam. 


Die  untere  Öffnung  des  Tiegels  wurde  nun  in  der 
üblichen  Weise  mittels  eines  l'lttttchens  verschlossen, 
und  zwar  mit  Magnesitstaub  bedeckt,  um  ein  vorzei- 
tiges Durchschmelzen  zu  verhindern.  In  den  Tiegel 
wurden  sodann  etwa  200  kg  Thermit  eingeschüttet. 
Nach  Aufstreuen  eines  Häufchens  von  etwa  10  g  Ent 
zündungsgemisch  fand  die  Entzündung  mittels  eines 
Sturmatreichholzcs  statt,  ura  die  thermische  Reaktion 
einzuleiten.  Nach  etwa  30  bis  40  Sekunden  erschien 
dio  Reaktion  beendet  nnd  der  Tiegel  selbst  nach  dieser 
kurzen  Zeit  mit  feuerflüssigetn  Thermit  gefüllt.  Nach 
Verlauf  von  etwa  weiteren  45  Sekunden  wurde  der 
Tiegel  von  unten  abgestochen.  Auf  dem  durch  die 
Form  vorgeschriebenen  Wege  stieg  das  Eisen  von 
unten  auf,  durchspülte  die  Bruchstelle  unter  gleich- 
zeitiger Auf-  und  Verschmelzung  mit  dem  Materiale 
dos  Stevens  selbst,  so  daß  das  Thermiteisen  sich  voll- 
ständig innig  mit  dem  Stevenmatertale  verband,  gleich- 
zeitig gewissermaßen  eine  altmählich  verlaufende,  mit 
dem  Steven  fest  verschweißte  Bandage  von  etwa  40  cm 
Länge  bei  einer  Höhe  von  40  mm  in  der  Mitte  bil- 
dend. Die  Operation  selbst  währte  vom  Momente  des 
Anzündens  bis  zum  vollständigen  Auslaufen  des  Tiegels 
im  ganzen  2  Min.  10  Sek.  Bei  der  Abnahme  der 
Form  zeigte  es  sich,  daß  die  Arbeit  vollkommen  ge- 
lungen war.  ,./elt,<-1,r.  d.  b-lcrr.  Inc.-  o.  Arohll  - 
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Eine  neue  KerastQtxe. 

Seit  langer  Zeit  ist  man  bemüht  gewesen,  eine 
wirklich  praktische,  den  Bedürfnissen  entsprechende 
KernstUtze  zu  konstruieren,  ohne  indessen  dieses  Ziel 
annähernd  vollkommen  zu  erreichen.  Dem  Zivil- 
ingenieur C.  Kreth,  Hannover,  ist  es  jetzt  aber  ge- 
lungen, eine  Kernstütze  zu  erfinden,  die  den  praktischen 
Anforderungen  genügt.  Dieselbe  ist,  wie  beistehende 
Abbildungen  zeigen,  ans  einem  Stück  gebogenen  nnd 
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vernieteten,  verzinnten  Eisenblechs  hergestellt  und  ge- 
währt durch  ihre  eigenartige  Form  folgende  Vorteile: 
Es  bilden  sich  an  den  Gußstücken  keine  Warzen  mehr, 
ebenso  werden  Undichtigkeiten  und  ungleichmäßige 
Wandstärken  vermieden ;  ferner  wird  ein  vollständiges 
Verschweißen  der  Kernstützc  sowie  große  Auflage- 
flache  und  Festigkeit  erzielt.  Ein  Vorzug  der  neuen 
Kernstütze  besteht  noch  darin,  daß  sich  dieselbe  leicht 
in  der  Höhe  drücken  läßt,  ohne  daß  ihre  Tragfähigkeit 
darunter  leidet. 


Ein  neues  kontinuierliche*  Verfahren  nur 
Herstellung  von  Blockformen. 

In  diesem  in  Heft  18  veröffentlichten  Artikel  muß 
es  Seite  1037,  zweite  .Spalte.  Zeile  23  und  24  von 
oben  heißen:  „Die  Anlage  ist  für  eine  stündliche  Er 
zeugung   von   10  Formen    von    je  3500  Pfund  bei 
24  stündigem  Betrieb  entworfen.  .  . 

Techniker  in  Amerika. 

Von  befreundeter  Seit«  werden  wir  darauf  auf- 
merksam gemacht,  daß  in  den  Vereinigten  Staaten 
gegenwärtig  viele  Hunderte  Techniker  stellenlos  herum- 
laufen :  gleichzeitig  ergeht  an  uns  die  Bitte,  die  deat 
sehen  Ingenieure,  die  drüben  Stelle  linden  wollen,  zo 
warnen,  nach  den  Ver.  Staaten  herüberzukommen.  Vor 
Ablauf  der  Wahl  im  nächsten  Jahre  sei  eine  BesBerone 
des  Geschäftsganges  in  der  Eisenindustrie  dort  nicht 
zu  erwarten. 
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Du  Brennöfen  für  Tunwaren ,  Kalk ,  Magnesit, 
Zement  und  dergl.  mit  besonderer  Berücksichti- 
gung der  Gasbrennöfen  von  Ernst  Schma- 
tolla,  dipl.  Hütteningenieur,  Konstrukteur 
iüdastrieller  Feuerungsanlagen.  Mit  1 40  Zeich- 
nungen. Verlag  von  Gebrüder  .)  anecke  in 
Hannover. 

Das  vorliegende  Buch  gibt  einen  (iberblick  über 
di«  in  der  Tonwaren-,  Kalk-,  Magnesit-  nnd  Zement- 
Industrie  verwendeten  Ofen  nnd  ist  bowoIiI  für  den 
Studierenden  als  auch  für  den  Praktiker  bestimmt.  Es 
zerfallt  zunächst  in  zwei  Hanptteile,  von  denen  der 
ente  kleinere  die  Feuerungen,  der  zweite  größere  die 
Brennöfen  behandelt  Unter  diesen  sind  zuerst  die 
Schachtöfen  beschrieben  nnd  zwar  in  der  Reihenfolge, 
wie  sie  sich  entwickelt  haben.  Auch  bei  der  darauf- 
folgenden Beschreibung  der  Kammeröfen  werden  zu- 
nächst die  Einzelkammeröfeu  älterer  Konstruktion  nnd 
dtranf  die  neueren  Konstruktionen  und  die  kontinuier- 
lichen sowie  Kingöfen  behandelt.  Sowohl  bei  der 
PMprechung  der  Schachtöfen  als  auch  bei  Behandlung 
der  Kammer-  nnd  Ringöfen  ist  mit  Recht  auf  die  mit 
Qu  eefenerten  Öfen  besondere  Rücksicht  genommen. 
Ein  besonderes  Kapitel  bilden  die  Kanalöfen;  auch 
die  Drehrohröfen  sind  ihrer  immer  großer  werdenden 
Bedeutung  entsprechend  erläutert  und  in  mehreren 
Ausführungen  veranschaulicht.  Das  Schlußkapitel  be- 
handelt den  Bau  der  Brennöfen,  insbesondere  die  Fun- 
dieroDg,  die  Isolierung  gegen  Feuchtigkeit,  die  Auf- 
mioerung  und  die  Verankerung. 


Zur  wirtschaftlichen  Entwicklung  und  Lage  der 
deutschen  elektrotechnischen  Industrie  von  Dr. 
R.  Bär n er.  Verlag  von  Franz  Sieinonroth 
in  Berlin  W.    Preis  50  Pf. 

Der  Verfasser,  welcher  in  dieser  Broschüre  seine 
io  einer  mehrjährigen  Tätigkeit  als  Syndikus  der 
organisierten  elektrotechnischen  Industrie  gesammelten 
Erfahrungen  niedergelegt  hat,  gibt  zunächst  ein  Bild 
Ton  dem  Umfang  unserer  elektrischen  Industrie,  deren 
Bedeutung  für  die  deutsche  Volkswirtschaft  man  am 
besten  daraus  ermessen  kann,  daß  sie  im  Jahre  1B98 
Erzeugnisse  im  Werte  von  228675000*0  herstellte 
und  54  417  Arbeiter  beschäftigte  und  im  Jahre  1900 
raad  2'/i  Milliarden  Mark  unseres  Nationalvermögens 
in  Anspruch  nahm.  Bürner  erörtert  hierauf  die  Gründe 
ftr  den  jähen  Rückgang  dieser  Industrie  und  geht 
nm  Schluß  auf  die  Mittel  ein,  welche  man  zur 
Wiederherstellung  gesunder  Zustände  in  Anwendung 
bringen  müsse.  Als  die  erste  und  wichtigste  Ursache 
diesen  Niederganges  bezeichnet  der  Verfasser  die  über- 
spannte Gründungstätigkeit,  welche  nicht  allein  zur 
Inangriffnahme  unrentabler  Anlagen,  sondern  auch  zu 
dem  verhängnisvollen  Prinzip  führte,  daß  die  großen 
Firmen  bei  dem  Bau  von  Elektrizitätswerken  und 
elektrischen  Bahnen  Garantien  für  die  Rentabilität 
snf  lange  Jahre  hinaus  Ubernahmen  und  sich  damit 
eine  hone  finanzielle  Belastung  aufbürdeten. 

Ein  zweites  falsches  Betatigungspriuzip  ist  die 
Gründung  eigener  Fabrikfilialen  im  Auslände,  welche 
in  den  letzten  Jahren  bedeutende  Zubußen  erfordert 
haben  und  auch  dadurch  ungünstig  wirken,  daß  sie 
naturgemäß  bestrebt  sind,  in  den  nen  abzuschließen- 
den Handelsverträgen  hohe  ausländische  Zölle  für 
elektrotechnische  Erzeugnisse  zu  erzielen,  um  unter 


dem  Schutze  derselben  den  Wettbewerb  der  deutschen 
Waren  vom  Anstand  fernzuhalten. 

Einen  dritten  Übclstand,  der  sich  für  das  Ge- 
deihen des  elektrotechnischen  Gewerbes  verhängnisvoll 
erwiesen  hat  bildet  die  ausgedehnte  Installationstätig- 
keit der  großen  Fabrikationsfirmen,  da  durch  dieselbe 
die  Tätigkeit  der  Installateure  gehemmt  und  dieser  für 
die  elektrische  Industrie  so  wichtige  Zwischenhandel 
erstickt  wird. 

Schließlich  geht  der  Verfasser  auf  die  Mittel  zur 
Wiedergesundung  der  elektrotechnischen  Industrie  über 
nnd  bezeichnet  als  solche  einerseits  den  Ausbau  unserer 
|  Exporttätigkeit,  anderseits  die  Bildung  von  Preis- 
i  konventionen,  Kartellen  und  Syndikaten,  welch  letztere 
dazu  dienen  sollen,  die  Preise  für  verschiedene  elektro- 
technische Artikel,  welche  jetzt  geradezu  unlohnend 
geworden  sind,  wieder  auf  eine  angemessene  Höhe  zu 
bringen.  Das  beste  Heilmittel  aber,  nm  unsere  Elektro- 
technik wieder  auf  eine  gesunde  Grundlage  zu  stellen, 
erblickt  der  Verfasser  darin,  daß  dieser  Industriezweig 
wieder  in  die  alten  Bahnen  zurücklenkt  indem  er 
sich  nur  mit  der  Fabrikation  befaßt  und  sowohl  die 
Gründungen  als  auch  das  Installationswesen  wieder 
abstößt 

Die  Broschüre,  deren  Gedankengang  wir  kurz  an- 
gedeutet haben,  zeichnet  sich  durch  eine  klare,  licht- 
volle Darstellung  aus  und  dürfte  nicht  nur  von  Fach- 
leuten mit  Interesse  gelesen  werden. 

Dr.  H.  Isay,  Fatenlges-tz  und  Gesetz  betr.  den 
Schau  von  Gebrauchsmustern.  Systematisch 
erläutert.  Berlin  W.  1903,  Franz  Vahlen. 
Geh.  11  -M,  geb.  13  ,M. 

Wenn  jemals  ein  Buch  einem  dringenden  Bedürf- 
nis entsprochen  hat,  so  ist  es  mit  diesem  Kommentar 
der  Fall,  der  die  vielfachen  beim  Patent-  und  Muster- 
.  Schutzgesetz  auftauchenden  Fragen  mit  Scharfsinn  be- 
handelt, die  bisherige  Literatur  erschöpfend  verwertet 
und  die  Rechtsprechung  des  Patentamts,  des  Reichs- 
gerichts und  der  Instanzgerichte  eingehend  berück- 
sichtigt. Mit  Recht  weist  der  Verfasser  in  der  Vor- 
rede darauf  hin,  daß  das  Patentrecht  der  Bearbeitung 
noch  immer  größere  Schwierigkeiten  bietet  als  irgend 
ein  anderes  Kerlitsgehiet,  da  zur  Durchdringung  und 
Erarbeitung  seines  Inhalts  die  Beherrschung  zweier 
Fachgebiete  erforderlich  ist,  der  Technik  ebensosehr 
wie  der  Jurisprudenz.  Für  die  wissenschaftliche  Er- 
schließung des  Patentrechts  ist  eben  der  Jurist  auf 
den  Techniker,  der  Techniker  auf  den  Juristen  ange- 
wiesen. Daß  der  Verfasser  dieses  Kommentars,  der 
z.  Z.  Rechtsanwalt  beim  Kanimergericht  ist,  auf  eine 
technische  Lehrzeit  zurückblicken  kann,  ist  deshalb 
als  ein  glückliches  Zusammentreffen  anzusehen,  und 
die  ganze  Gestaltung  des  Buches  zeigt  die  gute  Wir- 
kung dieser  Tatsache.  Der  Techniker  wird  sich  in 
ihm  leichter  zurechtfinden,  und  er  wird  es  zugleich 
mit  Freuden  begrüßen,  daß  beispielsweise  der  seit 
Jahren  ausschließlich  von  technischer  Seite  geführte 
Kampf  darüber,  was  olles  in  einer  einzigen  Anmeldung 
zusammengefaßt  werden  darf,  hier  nun  auch  von  juristi- 
scher Seite  aufgenommen  wird,  indem  die  vom  Patentamte 
darüber  aufgestellten  Grundsätze  auch  vom  juristischen 
Gesichtspunkte  aus  eine  kritische  Besprechung  erfahren. 
Zehn  Anlagen,  die  die  verschiedenen  Verordnungen, 
Bestimmungen  und  Erläuterungen  zum  Patentgesetz  und 
Gebrtiuchsmustcrsehutzgesctz,  die  Verträge  des  Deutschen 
Reiches  mit  fremden   Staaten   nuf  dem  Gebiete  des 
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gewerblichen  Rechtsschutzes,  Verzeichnis  und  Über- 
sicht der  Patentklassen  n.  a.  m.  enthalten,  sowie  ein 
musterhaft  gearbeitetes  Sachregister,  vergrößern  den 
Wert  des  Buches,  da»  nicht  nur  für  den  Juristen, 
sondern  namentlich  auch  für  jeden  Industriellen,  der 
mit  diesen  Fragen  Berührungspunkte  hat,  als  eine 
zuverlässige,  leicht  orientierende  und  darum  doppelt 
willkommene  Quelle  der  Belehrung  auf  einem  sehr 
schwierigen  Gebiete  bezeichnet  zu  werden  vollanf 
verdient.  Dr.  H'.  Beumer. 

Übersichtskarte  der  Eisenbahnen   (Haupt-,  Neben-, 
Zechen-  und  Straßenbahnen)  sowie  der  An- 
schlußgeleise im  Ruhr-Kohlcngebiete  mit 
den   darin  in   Betrieb   befindlichen  Zechen, 
Schächten  und  industriellen  Werken.  Nach 
amtlichen  Vorlagen   der  Königl.  Eisenbahn- 
direktion Essen  und  des  Königl.  Oberbergaints 
Dortmund  im  Malistab  von  1:80  000.  Verlag 
von  Otto  Hammerschmidt   in   Hagen   i.  W. 
Preis  5  <M. 
Der  Wert  dieser  vorzüglichen  Karte,  welche  in 
sechster  neubearbeiteter  Auflage  vorliegt,  wird  durch 
ein  Verzeichnis  der  vorhandenen  Anschlußgeleise  nach 
Stationen  nnd  Besitzern,  sowie  der  Zechen  und  Schächte 
mit  Nachweis  ihrer  Lage  noch  wesentlich  erhöht. 


Brockhaus'  Konversationslexikon.   XIV.  vollständig 

neubearbeitete  (Jubiläums-)  Ausgabe. 

Der  12.  Band,  Moria — Fes,  ist  bereits  erschienen ; 
er  ist  mit  nicht  weniger  als  87  Tafeln,  28  Karten  und 
215  Textabbildungen  ausgestattet  und  beschließt  da» 
Dutzend  würdig.  Unter  den  technischen  Artikeln,  die 
wir  nachprüften,  fanden  wir  denjenigen  über  „Motor- 
wagen" sachlich  und  den  jüngsten  Fortschritten  Rech- 
nung tragend  ausgezeichnet;  „Nähmaschinen"  hätten 
nach  unserer  Meinung  mehr  unter  Würdigung  der 
heute  in  grolier  Blüte  stehenden  deutschen  Fabri- 
kation behandelt  werden  können.  Sehr  gut  bearbeitet 
sind  die  Artikel  über  die  Schiffahrtsstraßen  in  Öster- 
reich, Belgien  und  den  Niederlanden. 


Hergmannslieder    für    Klavier  mit  unterlegten 
Worten,  bearbeitet  und  den  Teilnehmern  des 
Allgemeinen  BergtnannstageB  in  Wien  gewid- 
met von  Karl  Gold,  Ingenieur.  K.  K.  Berg- 
akademisebe  Buchhandlung  von  Ludwig  Nttfi- 
ler,  Leoben.    Preis  3  K. 
Die   vorliegende   Klavierausgabe    enthält  neben 
14  Ansingeliedern  eine  Reihe  alter,  gemütvoller  Berg- 
mannslieder,  die  vorzugsweise  in  Österreich,  teilweise 
aber  auch  in  Deutschland  von  der  bergakademischen 
Jugend  gesungen  werden.    Die   Klänge   werden  in 
manchem  alten  Berufsgenossen  eine  halb  freudige,  halb 
wehmütige  Erinnerung  an  die  verflossenen  Tage  der 
sorglosen  akademischen  Freiheit  zurückrufen. 


Entwicklung  der  Verschlüsse  für  Kanonen  unter 
besonderer  Berücksichtigung  der  neuesten 
Verschlusse  System  Ehrhardt.  Mit  158  Bil- 
dern im  Text  und  auf  vier  Tafeln.  Von 
R.  Wille,  Generalmajor  z.  D.  Berlin  NW.  7., 
Verlag  von  R.  Eisenschmidt.    Preis  4  t,# . 

Untersuchungen  über  dett  Einfluß  der  Art  und 
des  Wechsels  der  Belastung  auf  die  elastischen 
und  Ueibenden  Formänderungen.  Von  Dr.  ing. 
Otto  Berner.  Mit  5  Figuren  im  Text  und 
5  lithogr.  Tafeln.    Berlin,    Julius  Springer. 

Neue  Diagramme  zur  Turbinentheorie.  Von 
Dr.  Rudolf  Cameier,  a.  o.  Professor  an 
der  Technischen  Hochschule  zu  München. 
Berlin,  Richard  Dietze  (Verlag  von  Dinglers 
Polytechnischem  Journal).    Preis  1  JL. 

Briefe  Betriebsleiters  über  Organisation  tech- 

nischer Betriebe.  Von  Georg  J.  Erlacher, 
Ingenieur.  Mit  5  Formularen  und  12  Figuren. 
Hannover,  Verlag  von  Gebrüder  .Tänecke. 
Preis  1,50 


Marktberichte. 


Vom  amerikanischen  Eisenmarkt. 


Die  Hoffnung  auf  eiue  Besserung  der  Lage  des 
amerikanischen  Roheisenmarktes  hat  sich  nicht  erfüllt. 
Die  Preise  nehmen  stetig  ab;  die  Nachfrage  über- 
schreitet den  dringendsten  Bedarf  nicht,  und  das  Sinken 
der  Kurse  an  der  Aktienbörse  schwächt  die  Unter- 
nehmungslust mehr  und  mehr.  Durch  den  Kurssturz 
sind  die  Aktien  der  United  States  Steel  Cor- 

Ii  o  r  a  t  i  o  n  am  schwersten  betroffen  worden.  Das 
latte  seinen  Grund  einerseits  darin,  daß  zahlreiche 
Inhaber  von  Aktien  der  genannten  Gesellschaft  diese 
Aktien  verkaufen  mußten,  um  andere  halten  zu  können, 
und  daß  auf  diese  Weise  der  Markt  mit  Wertpapieren 
der  United  States  Steel  Corporation  überschwemmt 
wurde.     Anderseits    hatte    der  Zusammenbrach  der 


United  States  Nhipbnilding  Company,  *° 
deren  Gründung  der  frühere  erste  Beamte  der  Stahl- 
korporation stark  beteiligt  gewesen  war,  das  Vertrauen 
in  die  Sicherheit  der  Gründongen  auf  dem  Gebiete  der 
Eisenindustrie  derartig  geschwächt,  daß  weitere  Ver- 
kaufsangebote erfolgten.  Der  Zusammenbruch  des  mit 
so  großen  Hoffnungen  ins  Leben  gerufenen  „Schiff 
bautrusts",  der  nicht  nur  die  amerikanische  Krieg»- 
und  Handelsmarine,  sondern  die  ganze  Welt  mit 
Schiffen  versorgen  sollte,  war  ein  so  vollständiger, 
daß  die  Werften  der  Gesellschaft  aus  Mangel  a» 
Betriebsmitteln  geschlossen  werden-  mußten  und  iure 
im  Bau  befindlichen  Schiffe,  darunter  auch  solche  für 
die  Kriegsmarine  der  Vereinigten  Staaten,  von  Oliu- 
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bieern  mit  Beschlag  belegt  worden.  Von  diesem  Fehl- 
tcolag  wird  sich  die  amerikanische  Schiffbauindustrie 
nur  langsam  erholen  können.  Anch  die  der  United 
States  Shipbuilding  Company  nicht  beigetretene  Schiff- 
bangesellschaft  The  Will  iam  C  ramp  &  Sons 
Ship  and  Engine -  Building  Company  in 
Philadelphia  befindet  sich  noch  immer  in  finanziellen 
Schwierigkeiten  and  im  Stadium  der  Reorganisation. 

Aach  der  kürzlich  erfolgte  Zusammenbruch  der 
Consolidated  Lake  Superior  Companv  war 
ein  vollständiger.  Schon  seit  Anfang  dieses  Jahres 
hat  es  dieser  Gesellschaft  an  Betriebsmitteln  und  dem 
zur  Fertigstellung  ihrer  Anlagen  erforderlichen  Kapital 
pefehlt.  Durch  Vermittlung  des  Bankhauses  Speyer 
&Comp.  in  New  York  hatte  dieselbe  ein  Darlehn  von 
5060000  $  erhalten,  das  am  Fälligkeitstage  nicht 
nrörkgezahlt  werden  konnte,  nachdem  im  Juni  d.  .1. 
der  Versuch,  zur  Deckung  dieser  Schuld  und  zur  Be- 
schaffung von  Betriebskapital  den  Betrag  von  12000000/ 
durch  Zeichnung  seitens  der  Aktionäre  der  Gesellschaft 
aufzubringen,  mißglückt  war.  So  ist  denn  nunmehr 
das  Konkursverfahren  gegen  die  Gesellschaft  ein- 
geleitet worden;  ihre  Werke,  soweit  sie  überhaupt  je 
in  Betrieb  waren,  stehen  still,  und  ihre  Arbeiter  (über 
3500)  sind  ohne  Ablohnung  entlassen  worden.  Die 
den  letztem  an  Stelle  ihres  Lonnes  in  Zahlung  gegebenen 
Schecks  der  Gesellschaft  sind  zurzeit  völlig  wertlos 
und  uneinlösbar.  Die  daraus  entstandene  Notlage  der 
Arbeiter  hat  in  Sault  St.  Marie,  Kanada,  wo  sich  die 
Werke  der  Gesellschaft  befinden,  zu  sehr  ernsten  Ruhe- 
störungen geführt,  und  die  Ortsverwaltung  hat  für  die 
Unterbringung  und  Verpflegung  der  Arbeiter  sorgen 
mosten.  Wenn  auch  weitere  versuche  gemacht  werden, 
die  Gesellschaft,  deren  Aktienkapital  102528400  / 
beträgt,  zu  reorganisieren,  so  ist  doch  kaum  anzunehmen, 
daß  ihre  Werke  in  nächster  Zeit  eine  gewinnbringende 
Tätigkeit  werden  entfalten  können,  selbst  wenn  das 
Kapital  auf  40000000  g  reduziert  wird.  Was  an  diesem 
Vorgänge  besonders  interessiert,  ist  der  Umstand,  daß 
rar»  erste  die  Hoffnungen,  die  man  in  Kanada  gehegt 
hatte,  Stahlschienen  für  den  eigenen  Bedarf  in  be- 
deutenderen Mengen  erzeugen  zu  können,  vernichtet 
»ind.  Das  einzige  für  eine  umfangreichere  Stahl- 
»chienenerzengung  in  Kanada  in  Betracht  kommende 
Werk  ist  die  A  lgotua  Steel  Company,  Limited,* 
in  Sault  St.  Marie,  eines  der  Werke  der  Consolidated 
Lake  Superior  Company.  Die  Produktionskosten  einer 
Tonne  Stahlschienen  würden  sich  dort  nach  Abschrei- 
bung der  hohen  Staatsprämie  auf  Roheisen  und  Stahl 
auf  22.47  $  (ab  Werk)  stellen.  Da  die  Staatsprämie 
etwa  ö,50/,  die  Verzinsung  des  Kapitals  usw.  3,<iO  / 
für  die  Tonne  beträgt,  so  würden  sich  die  wirklichen 
Kosten  mit  Einschluß  der  Verzinsung  auf  etwa  31,50  /, 
ohne  Hinzurechnung  der  Verzinsung  auf  27,97  /  für 
die  Tonne  belaufen.  Sobald  Kanada  selbst  Stahl- 
schienen in  genügender  Menge  herstellen  kann,  um 
leinen  eigenen  Bedarf  zu  decken  (und  das  würde  man 
angenommen  haben,  wenn  die  Werke  der  Algotna  Steel 
Company  mit  einer  Tagesleistung  von  500  tons  in 
Betneb "  getreten  wären),  tritt  ein  Eingangszoll  von 
7  t  f.  d.  Tonne  Stahlschienen,  die  vom  Auslände  nach 
Kanada  importiert  werden,  in  Kraft.  —  Das  Aktien- 
kapital der  Consolidated  Lake  Superior  Company  ist 
zum  größten  Teil  in  den  Vereinigten  Staaten,  vorzugs- 
weise in  Philadelphia,  untergebracht  Gerüchtweise 
verlautet,  daß  die  mit  der  United  Steel  Corporation 
verbundenen  Geldinteressen  den  Ankauf  der  Werke 
der  Algoma  Steel  Company  beabsichtigen,  da  die  Cor- 
poration ohnehin  die  Anlage  eines  Werkes  in  Kanada 
plane. 

Auch  die  Dominion  Iron  and  Steel  Com- 
pany in  Sydney,  Cape  Breton,  die  neben  der  Con- 
solidated Lake  Supenor  Company  für  die  Erzeugung 
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von  Roheisen  und  Stahl  im  groben  in  Kanada  noch 
in  Frage  kommt,  befindet  sich  in  finanziellen  Schwierig- 
keiten, obwohl  sie  1902  vom  Staate  über  885  000  /  in 
Prämien  erhalten  hat.  Die  Gesellschaft  hat  sich,  um 
'  den  weitern  Betrieb  ihrer  Werke  zu  ermöglichen, 
genötigt  gesehen,  ihren  Kohlenbergwerksbesitz  von 
ihrem  Eigentum  abzutrennen  und  eine  tiprozentige 
zweit«  Tlypothekenanleihe  im  Betrag  von  2'/i  Millionen 
Dollar  aufzunehmen.  Es  ist  bemerkenswert,  daß  die 
Eisenindustrie  Kanadas  selbst  bei  der  hohen  Subvention, 
die  ihr  der  Staat  in  Gestalt  von  Produktionsprämien 
gewährt,  und  trotz  ihrer  natürlichen  Vorteile  (Wasser- 
kraft, Erz-  und  Kohlenbesitz)  bisher  so  wenig  be- 
friedigende Ergebnisse  gezeitigt  hat.  Die  Werke  in 
Sydney  wie  diejenigen  von  Sanlt  St  Marie  schienen 
\  zu  großen  Erwartungen  zu  berechtigen,  die  sich  jedoch, 
wie  gesagt  nicht  erfüllt  haben.  In  den  Anlagen  am 
!  Sault  St.  Marie  hat  allerdings  das  Fehlen  von  Kohle 
und  Koks,  das  durch  billige  Wasserfracht  und  die 
i  vorhandenen  großen  Wasserkräfte  nicht  aufgewogen 
werden  konnte,  von  jeher  hindernd  anf  den  Entwick- 
lungsgang der  Arbeiten  eingewirkt 

In  den  Vereinigten  Staaten  selbst  hat  das  erheh- 
;  liehe  Nachlassen  des  Bedarfs  für  Erzeugnisse  der  Eisen- 
und  Stahlindustrie  zunächst  das  Roheisen,  das  hin- 
]  sichtlich  der  Preise  am  wenigsten  widerstandsfähig  ist, 
i  in  Mitleidenschaft  gezogen.    Wie  schon  eingangs  be- 
merkt, sind  die  Preise  mehr  und  mehr  zurückgegangen, 
;  und  zwar  ist  dadurch  die  südliche  Eisenindustrie,  die 
I  den  ersten  Anstoß  zu  der  Preisherabsetzung  gab,  am 
j  empfindlichsten  betroffen  worden.    Roheisen   ist  in 
j  Birmingham,  Ala.,  zur  Zeit  zum  Preise  von  11  /  für 
1  die  Tonne  (frei  ab  Werk)  zu  haben  und  selbst  schon 
zu  10,50  /  angeboten  worden.    Man  schätzt  die  un- 
verkauften Roheisenvorräte  im  Alabamabezirk  gegen- 
wärtig auf  175000  tons  und  sieht  selbst  dort  ein,  daß 
I  ein  weiteres  Anhäufen  der  Bestände  bei  den  jetzigen 
;  Produktionskosten   und  den  herrschenden  niedrigen 
I  Verkaufspreisen  den  Ruin  der  Werke  herbeiführen 
|  muß.    Dem  Rückgang  in  der  Nachfrage  nnd  in  den 
j  Preisen  für  Gießereiroheisen  ist  ein  solcher  im  Osten 
und  mittlem  Westen  der  Union  auch  für  Roheisen 
und  Stahlfabrikation  gefolgt    Die  Situation  sah  so 
drohend  aus,  daß  die  Hochofenwerke  sich  zu  gemein- 
|  samem   Vorgehen  entschlossen  und   ein  Abkommen 
'  trafen,  demzufolge  zunächst  für  die  Dauer  eines  Monats 
die  Produktion  in  Ohio,  West- Virginia  und  im  west- 
:  liehen  Pennsylvania  um  ein  Drittel,  im  Osten  um  ein 
Viertel  der  Septemberproduktion  beschränkt  werden 
i  soll.    Im  mittlem  Westen  des  Landes  erstreckt  sich 
die  Betriebseinschränkung  auf  100  Hochöfen,  die  für 
den   Markt  und   für  den  eigenen  Stahlwerksbedarf 
arbeiten.    Von  den  großen  Gesellschaften  haben  die 
|  United  States  Steel  Corporation  nnd  die  Republik  Iron 
and  Steel  Company  der  Betriebseinschränkung,  die  ver- 
schiedene Formen  annehmen  wird,  zugestimmt  Außer- 
dem will  man  die  Inbetriebsetzung  der  neuen  Hoch- 
!  öfen  hinansschieben  und  so  auch  indirekt  einer  weiteren 
Überproduktion  vorbeugen.    Von  den  östlichen  Hoch- 
öfen haben  sich  bisher  40  mit  einer  wöchentlichen 
Produktion  von  zusammen  6000  tons  bereit  erklärt, 
[  eine  Betriebseinschränkung  in  ihren  Werken  herbei- 
zuführen.   Man  erwartet,  daß  noch  weitere  Hochöfen 
dieses  Bezirks  und  auch  der  Süden  dem  Abkommen 
beitreten  werden.    Der  Süden  erhofft  einen  Abfluß 
seiner  Bestände  von  einer  Reduktion  der  Bahnfrachten 
nach  dem  Norden,  sowie  von  hilligen  Seefrachten  nach 
Europa.    Wenn  auch  die  erwartete  Reduktion  der 
Bahnfrachten  nach  dem  Norden  voraussichtlich  ein- 
,  treten  wird,  so  ist  anderseits  für  die  Verbilligung  der 
Frachten  aus  südlichen  Häfen  bei  der  Zunahme  in  den 
südlichen  Getreideverschiffuugen  und  angesichts  der 
'  hinter  der  vorjährigen  an  Umfang  kaum  zurückstehen- 
den diesjährigen  Baumwollernte  schwerlich  Aussicht 
vorhanden.       Die  Einschränkung  der  Roheisenerzeu- 
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gung  ist,  wenigsten»  soweit  die  Uniteil  States  Steel 
Corporation  in  Betracht  kommt,  mit  einem  frühzeitigen 
8chluß  des  Eitransports  über  die  grölten  Binnenseen 
verbanden  gewesen. 

Die  von  dem  Syndikat  festgesetzten  Preise  für 
Stahl  und  StahlhalbfaBrikat  haben  offiziell  bisher  keine 
Herabsetzung  erfahren;  von  Werken,  die  außerhalb 
des  Syndikats  stehen,  sind  indes  Angebote  zu  niedri- 


Grundpreis  fortan  bis  zu  einem  Kohlenstoffgehalt  von 
0,25  % ,  statt  wie  bisher  von  0.21  */o  gelten  und  den 
Zuschlag  von  1  Dollar  bei  einem  Kohlenstoffgehalt 
von  0.26  bis  0,60 "/»  eintreten  au  lassen.  Die  Änderung 
wurde  mit  Rücksicht  auf  den  erheblichen  Bedarf  an 
Achsenmaterial,  für  welches  in  den  Lieferungsvorschriften 
ein  Kohlenstoffgehalt  von  0,22  bis  0,23  °/o  verlangt 
wird,  eingeführt.*  In  der  Herstellung  von  Halbfabri- 
kat sind  schon  seit  längerer  Zeit  Betriebseinschrän- 
kungen an  der  Tagesordnung.  Beispielsweise  haben 
die  Clairton-Stahlwerke  unlängst  vier  Wochen  gefeiert. 
Der  Preis  für  Schienen  ist  unverändert  geblieben. 
Der  Bedarf  an  Grobblechen  ist  schwach.  Die  Pressed 
Steel  Car  Company  hat  in  zwei  Werken  den  Betrieb 
eingestellt  Die  Kachfrage  nach  Konstruktionsmaterial 
ist  infolge  der  anhaltenden  Streiks  im  Bangewerbe 
nur  mäßig.  Auch  anf  diesem  Gebiete  der  Produktion 
hat  man  stellenweise  (so  in  Pe.ncovd)  Kinschränkungen 
des  Betriebes  vorgenommen.  Umfangreiche  B»triebs- 
einschränkungen  erwartet  man  ferner  in  der  Fein-  und 
Weißblechproduktion,  wenigstens  insoweit,  als  es  sich 
dabei  um  die  Werke  der  Uuited  States  Steel  Corpo- 
ration handelt.  Eine  Anzahl  der  nicht  von  der  Stahl- 
korporation  kontrollierten  Fein-  und  Weißblechwerke 
hat  sich  unter  dem  Namen  United  Sheet  &  Tin- 
plate Company  zu  einer  Gesellschaft  vereinigt,  die 
eigne  Stahlwerke  zur  Herstellung  von  Stahlhalbfabrikat, 
Knüppeln  und  Platinen,  daneben  anch  eigne  Kohlen- 
gruben und  Naturgasfelder  besitzt.  Die  Jahresproduk- 
tion dieser  Gesellschaft  soll  40000  bis  50000  tons 
Halbfabrikat  und  etwa  80 000  tons  Fertigfahrikat  be- 
tragen. Weiterhin  ist  unter  dem  Namen  The  Indepen- 
dent  Sheet  Manufacturer's  Association  eine  Vereinigung 
unabhängiger  Feinblechwerke,  die  vielleicht  in  ein 
Syndikat  übergehen  wird,  zustande  gekommen.  Beide 
Gesellschaften  haben  Geschäftsstellen  in  Pittsburg. 
—  Für  Fabrikate  wie  Handels-Eisen  und  -Stahl,  Draht 
and  Nägel  wird  ein  normaler  Bedarf  gemeldet;  die 
Preise  für  diese  Waren  haben  sich  in  letzter  Zeit  im 
allgemeinen  gehalten. 

Die  Ausfuhr  von  Roheisen  und  Stahl  hat  sich 
bisher  nicht  gehoben.  Ks  ist  indes  wohl  anzunehmen, 
daß  der  Versuch  gemacht  werden  wird,  den  Export 
von  Roheisen  namentlich  aus  dem  Süden  zu  steigern. 
Die  United  States  Steel  Corporation  hat  die  Export- 
bureaus der  verschiedenen  zu  ihr  gehörenden  Gesell- 
schaften in  einer  Zentralstelle,  die  den  Namen  Uni- 
ted States  Steel  Prodncts  Company  führt, 
vereinigt.  Die  Exportinteressen  der  Korporation  wur- 
den bisher  von  den  einzelnen  Gesellschaften,  ans  denen 
sie  «ich  zusammensetzt,  wahrgenommen.  Am  hervor- 
ragendsten war  bisher  am  Export  des  Stahltrusts  die 
American  Steel  &  Wir«  Company  beteiligt, 
und  der  Leiter  der  Exportabteilung  dieser  Gesellschaft 
ist  zum  Chef  der  neuen  Zentralstelle  ernannt  worden. 
Von  maßgebender  Stelle  wird  betont,  daß  es  sich  bei 
der  neuen  Einrichtung  nicht  um  eine  neue,  aggressive, 
Exportpolitik  der  Stahlkorporation,  sondern  lediglich 

•  Auch  nach  neueren  Nachrichten  wird  offiziell 
an  dem  bisherigen  Grundpreise  von  27  g  für  Halbzeug 
festgehalten,  indessen  sollen  von  außenstehenden  Werken 
um  1  bis  2  g  billigere  Angebote  vorliegen.  He<l. 


um  eine  innere  organisatorische  Maßnabrae  handle. 
Bei  der  gegenwärtigen  Lage  des  Marktes  ist  es  erklär- 
lich, daß  für  die  Produktion  der  amerikanischen  Werke 
auch  im  Auslande  Absatz  gesucht  wird.  Daß  aber 
eine  „Überschwemmung"  der  auswärtigen  Märkte 
seitens  der  Vereinigten  Staaten  nicht  stattfinden  wird, 
dafür  sprechen  die  weitgehenden  Betriebseinschrän- 
kungen in  denselben.  Wie  bereits  früher  betont,  ist 
sowohl  bei  den  Produzenten  von  Eisen  und  Stahl,  den 
Hütten-  und  Walzwerken,  wie  auch  bei  den  Ver 
brauchern  des  Produkts,  den  Maschinenbau-Industriellen, 
die  Ansicht  durchaus  vorherrschend,  daß  es  besser  ist, 
den  Betrieb  zu  beschränken,  als  zu  niedrigen  Preisen 
für  das  Ausland  zu  fabrizieren.*  Die  Auslandspreise 
i  sind  durchaus  nicht  verführerisch,  die  Seefrachten 
I  hoch.  Dazu  kommt  in  den  Kreisen  der  amerikanischen 
Industriellen  noch  das  Verlangen,  mit  den  Arbeiter  - 
verbänden,  deren  Gebaren  in  neuerer  Zeit  der  In 
dustrie,  namentlich  insoweit  sie  mit  dem  Baugewerbe 
in  Verbindung  steht,  unübersehbaren  Schaden  zugefügt 
hat,  abzurechnen.  In  den  Hochofenwerken  sind  Lohn- 
herabsetzungen bereits  erfolgt.  Auch  die  Carnegie- 
Gesellschaft  hat  ihren  Arbeitern  angekündigt,  daß  sie 
nach  dem  1.  Januar  künftigen  Jahres  eine  andere 
Regelung  der  Lohne  als  bisher  vorzunehmen  gedenkt. 
Die  Einfuhren  haben  sich,  wie  vorauszusehen  war. 
igen  den  Anfang  dieses  Jahres,  als  der  höchste 
■Und  derselben  erreicht  wurde,  vermindert,  weisen 
aber  immer  noch  im  Vergleich  mit  dem  Anfang  des 
Jahres  1902  bedeutende  Beträge  auf,  so  daß  das  Er- 
gebnis für  die  acht  Monate  vom  1.  Januar  bis  zum 
31.  August  1903  dasjenige  für  den  gleichen  Zeitraum 
des  Vorjahres  bei  weitem  übertrifft.  Die  betreffenden 
Zahlen  sind  wie  folgt: 


Januar 
Februar 


190»  1903 
Hobelten      Suhl    ||  Hobeln«  huhl 


lOBi  zu  Z140  cBglltcbcn  Pfand. 


Mär«  !    17  184 


April 
Mai  .  . 
Juni .  . 
Juli  .  . 
August 


rasa 

8  807 


5  312  [110  679 


Zusammen 


19  067 
80  708 
32  458 
62  156 
79  447 


2235 
6  570 
11986 
24  380 
35  588 
87  150 
W  027 


45  187 
59  628 
99  944 
57189 
79  874 
38046 
40  475 


38  691 
20  151 
Hl  461 
29  014 
26389 
MW 
33  070 
20380 


257  210  162  248:  530  972    229  689 


New  York,  den  5.  Oktober  1903. 

WatUoldt, 
lUnii*liMehT«riUndlcer  beim  Ktlaerikhro 
aeoer&lkontuUl  In  Xew  York. 


•  Über  die  Höhe  der  tatsachlichen  Einschränkungen 
gehen  die  Nachrichten  weit  auseinander.  Die  Roh- 
eisenerzeugung war: 

im  Mai   1  755  966  tons 

Juni     ....  t  716  906  . 

Juli   1590  616  „ 

August    .  .  .  1614  621  , 

„  September  .  .  1599  708  „ 

Im  September  sind  27  Ofen  ausgeblasen,  dagegen 
7  in  Betrieb  gesetzt  worden.  Ob  die  Einschränkung, 
die  nach  einer  Nachricht  25,  nach  der  andern  40  */• 
betragen  soll,  durchgeführt  werden  kann,  scheint  noch 
nicht  sicher. 

Als  billigstes  Angebot  nach  dem  Aasland  wird 
55  sh  loco  Manchester  für  südliches  Roheisen  beici  'h- 
net;  als  billigste  Fracht  rechnet  man  21/»  bis  8/  von 
den  Öfen  bis  englischen  Hafen.  Die  ' 
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Btnriseher  Graben-  und  Hütten- Verein  in  Hochdahl. 

Die  Roheisenerzeugung  betrug  84  590  t ;  verwertet 
wurden  390)8  t,  so  daß  der  aus  dem  Vorjahr  über- 
■ommene  Vorrat  von  7984  t  bis  zum  Jahresschluß  auf 
3656 1  herabging.  Der  Bruttogewinn  stellte  sieh  unter 
Zoxiehang  eines  vom  Delkredere-Konto  überwiesenen 
Betrages  von  7451,74  .M  auf  128120,12  ,H.  Hiervon 
«irden  zu  Abschreibungen  46  860,35  *M  verwendet,  so 
daß  ein  Reingewinn  von  81 259,77  *M  verbleibt,  zu 
dem  der  Vortrag  aus  dem  Vorjahr  mit  121 107,48  .* 
hinzutritt.  Aus  dem  verfügbaren  Gesatntüherschuß 
wurde  nach  Abzug  der  satzungs-  und  vertragsmäßigen 
Tantiemen  eine  Dividende  von  8  °/o  auf  das  Aktien- 
kapital von  1 358400  „«  bezahlt,  wahrend  die  über- 
schießenden 88070  t#  auf  neue  Rechnung  vorgetragen 
würden. 


Deutsche  Werkzeugmaschinen- Fabrik  torm. 
Sondermann  k  Stier  in  Chemnitz. 

Die  Bilanz  vom  30.  Juni  1903  ergibt  einschließ- 
lich des  Vortrags  aus  vorigem  Jahr  einen  Fehlbetrag 
iron  2755,71  welcher  sich  durch  Abschreibungen 
in  der  Höhe  von  57639  auf  60  394,71  erhöhte, 
welcher  Betrag  dem  Reservefonds  entnommen  wnrde. 

Düsseldorfer  Elsenbshnbedarf 
»orm.  Carl  Weyer  *  Co.  In  Doweldorf- Oberbilk. 

Das  Geschäftsjahr  1902/03  hat  einen  weiteren 
erheblichen  Rückgang  des  Umsatzes  gebracht,  so  daß 
nur  3355737,87  gegen  4627  684,18  .«  im  Vorjahr 
zur  Ablieferung  gebischt  wurden.  Zum  Vortrage  auf 
das  laufende  Geschäftsjahr  1903  04  gelangten  Aufträge 
im  Werte  von  3190622.75  ,4i.  Seit  1.  Juli  kommen 
hinzu 439 920,85  ,M\  es  liegen  demnach  3630543,60  Jt 
gegen  2530669,61  .H  im  Vorjahre  vor.  Der  Rein- 
gewinn beträgt  einschließlich  des  Bestandes  am 
30.  Jnni  1902  261438,36  ans  dem  180000  als 
Dividende  von  10  %  auf  ein  Kapital  von  1800000,* 
verteilt  wurden,  während  der  Vortrag  auf  neue  Rcch- 
n»o?  68580,28  <J(  beträgt. 


Düsseldorfer  Eisen-  nnd  Drahtindustrie. 

Das  Geschäftsjahr  1902)03  hat  trotz  des  ungünstigen 
Verlaufs  während  seiner  ersten  Hälfte,  nach  Vornahme 
der  statutarischen  Abschreibungen,  noch  einen  Rein- 
gewinn von  104505,20  Ji  ergeben,  nin  welchen  Betrag 
sich  der  in  der  vorigen  Bilanz  erscheinende  Verlust 
ron  858601.41  Jl  verringert,  so  daß  noch  eine  Unter- 
bilanz  von  754096.21  .M  verbleiht.  Hergestellt  wurden 
31260  t  Stahlblöcke,  23  377  t  Walzdraht.  34872  t 
Draht  und  Drahtwaren  und  12890  t  Stabeisen.  Die 
Summe  der  Ausgangsfahturen  bezifferte  sich  auf 
5957810,76  beschäftigt  wurden  Ende  Juni  d.  J. 
951  Arbeiter. 

Uasmotorenfabrlk  Deutz  A.-U.,  Köln-Deutz. 

Das  Ergebnis  des  abgelaufenen  Geschäftsjahres 
ist  als  ein  günstiges  zu  bezeichnen.  Das  Werk  war 
wähnend  des  ganzen  Berichtsjahres  in  allen  Teilen 
»oll  beschäftigt  und  die  Zahl  der  Arbeiter  ist  im  Laufe 
desselben  von  2000  auf  2600  gestiegen.  Das  günstige 
Ergebnis  ist  sowohl  der  langsamen  aber  stetigen  Besse- 
rung der  allgemeinen  Geschäftslage,  als  auch  besonder.» 


der  Tatsache  zu  danken,  daß  der  Gasmotor  immer 
weitere  Absatzgebiete  findet.  Namentlich  die  Einfüh- 
rung der  Sauggasanlagen  hat  im  Berichtsjahre  dem 
Gasmotor  neue  Gebiete  z.  B.  der  Text  iL  nnd  chemi- 
schen Industrie  eröffnet  und  eine  äußerst  rege  Nach- 
frage nach  Motoren  mittlerer  Größe  gebracht.  Die 
hierdurch  erzielte  Steigerung  des  Umschlages  um 
1'  i  Millionen  Mark  würde  eine  noch  bedeutendere  Er- 
höhung des  Reingewinns  gebracht  haben,  wenn  nicht 
die  Preise  -  durch  den  sich  immer  mehr  ausdehnenden 
Wettbewerb  ungünstig  beeinflußt  würden.  Der  Absatz 
in  Kleinmotoren  für  flüssige  Brennstoffe,  insbesondere 
von  Spiritusmotoren,  Lokomobilen  und  Lokomotiven 
hat  sich  im  Berichtsjahr  weiter  günstig  entwickelt; 
auf  der  diesjährigen  Landwirtschaftlichen  Ausstellung 
in  Hannover  wurde  die  Spiritus- Lokomobile  der  Ge- 
sellschaft mit  dem  Kaiserpreis  ausgezeichnet.  Ein 
wesentlicher  Fortschritt  im  Großmotorenbau  wurde 
durch  die  Fertigstellung  eines  doppeltwirkenden  Vier- 
taktmotors gemacht.  Die  auswärtigen  Unternehmungen 
in  Mailand  und  Philadelphia  sowie  die  Berliner  Filiale 
haben  im  Berichtsjahre  gute  Ergebnisse  geliefert,  auch 
das  Wiener  Unternehmen  hat  eine  angemessene  Ver- 
zinsung gebracht. 

Die  Bilanz  schließt  mit  einem  Reingewinn  von 
1724  162..«  (1052632  *)  ab,  wovon  auf  den  Deutzer 
Betrieb  1273720.«  (638754^),  auf  die  auswärtigen 
Unternehmungen  450442  Jf,  (418879  ,«)  entfallen. 
Der  Bericht  des  Aufsichtsrats  befürwortet  die  Ver-  ' 
i  teilung  einer  Dividende  von  7'.»*/'o»  25000.*  sollen 
an  die  Hilfskasse  überw  iesen  und  310353  M  auf  Extra- 
Abschreibungen  verwendet  werden,  so  daß  noch  ein 
Restbetrag  von  219280.«  als  Vortrag  auf  neue  Rech- 
nung verbleibt. 


Georgs-Marlen-Bergwerks-  nnd  Hutten-Verein 
A.-G.,  Osnabrück. 

Nach  dem  Geschäftsbericht  für  1902  03  beträgt 
der  Betriebsüberschuß  2931488  .tf  <i.  V.  2535901  .H\ 
während  der  Reingewinn  sich  auf  671  976  _« (447  374  *  ) 
stellt.  In  der  Abteilung  Piesberger  Steinbrüche  wur- 
den gewonnen  an  bearbeiteten  Steinen  35934 1  (40454 1), 
an  unbearbeiteten  Steinen  24064*5 1  (217950  t).  Die 
Gesamtsumme  der  Verkäufe  der  Piesberger  Steinbrüche 
hat  814 178  M  (786125)  betragen.  Der  im  vorigen 
Jahr  eingeleitete  Betrieb  der  Zeineutwarenfabrik  hat 
Waren  im  Werte  von  20  889  abgesetzt.  Auf  ihren 
Gruben  förderte  die  Georgs  -  Marienhütte  228741  t 
(206916  t)  Erze  und  15  224  t  (2Hw76t)  Kohlen.  Er- 
zeugt wurden  79570  t  (78  780  t)  Koks  und  99670  t 
(86  980  t)  Roheisen.  Die  Eisengießerei  erzeugte  8086  t 
i  (7792 1)  Gußwaren.  Es  worden  geliefert  7848 1  an 
fremde  und  1173  t  an  die  eigenen  Betriehe.  An 
Schlackenerzengnissen  sind  hergestellt  816  t  ('1301  t) 
Zement,  4255t  (4769t)  Mörtel  und  10  236900(11828900) 
Stück  Schlackensteine.  Der  Versand  an  Schlacken 
betrug  56340  t  (64670  t>.  Die  Gesamtsumme  der  Ver- 
käufe belief  sich  auf  7  206649  -#  (7.338565  Ms. 
Durchschnittlich  waren  in  den  Betrieben  der  Abteilung 
Georgs-MarienhöHe  2328  Arbeiter  beschäftigt.  Der 
Durchschnitts  •  Jahresverdienst  eines  Arbeiters  im 
Hüttenbetriebe  stellte  sieh  auf  953,53  ,H.  In  der  Ab- 
teilung Osnabrück  wurden  erzeugt  halbfertige  Erzeug- 
nisse, als  Rohstahl  usw.  58814  t  (8(5827  t),  fertige 
Erzengnisse,  als  Schienen,  Schwellen  usw.  45054  t 
(50  761  t),  Gußwaren  6o89  t  (6176  ti.  in  der  Steinfabrik 
feuerfeste  Steine  (»426  t  i'H059j.     Die  (iesamtsumme 
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der  Verkäufe  hat  8  761 662  M  (»836789  M)  betragen. 
Beschäftigt  waren  in  den  Stahlwerksbetriehen  1619 
Arbeiter  mit  einem  Durchschnitts-Jahresverdienst  von 
1008,17  M.  Die  an  fremde  Abnehmer  abgesetzten 
Erzeugnisse  aller  drei  Abteilungen  hatten  einen  Wert 
von  13116038  .#  (13272184  .//».  Daneben  betrug 
die  Summe  der  Lieferungen  der  einzelnen  Abteilungen 
untereinander  3688330  (4689296  „«)•  Auf  den  j 
verschiedenen  Werken  des  Vereins  wurden  insgesamt 
6377  Arbeiter  beschäftigt.  Die  an  dieselben  gezahlten 
Löhne  beliefen  sich  auf  4887623  .M,  während  die 
Ausgaben  für  Arbeiterwohlfahrtszwecke  sich  auf 
260731  M  (238  197  .«)  bezifferten.  Die  Bilanz  schließt 
mit  einem  Reingewinn  von  671  976.«  (gegen  447374 
im  Vorjahr).  Hiervon  wurden  33599  -Ä  dem  allge- 
meinen Reservefonds  überwiesen,  während '  5  °/o  Divi- 
dende auf  das  Vorreehtsaktienkapital  von  3 150000  M 
(157600  lH)  und  3  °/o  auf  das  Stamtnaktieiikapitnl  von 
12900000  <H  (387  000  „*)  gezahlt  und  82  765  .#  auf 
neue  Rechnung  vorgetragen  wurden.  Aus  den  übrigen 
Mitteilungen  des  Berichts  ist  hervorzuheben,  daß  in 
der  Nähe  der  Schächte  und  im  Nordfeld"  bis  jetzt 
7  bauwürdige  Fettkohlenflöze  mit  einer  Rohlunmächtig- 
keit  von  rund  9  in  und  4  rund  4,5  m  mächtige  Gas- 
kohlenllöze  aufgeschlossen  sind.  Die  auf  der  Zeche 
angelegte  Ziegelei  weist  zurzeit  eine  Tageserzeugung 
von  etwa  17000  Steinen  auf,  die  bei  den  Bauten  der 
Oesellschaft  Verwendung  finden.  Der  Betrieb  der 
Kohlenzeche  Hilterberg  ist  im  Anfang  des  Jahres  1903 
eingestellt  worden,  Gegen  Ablauf  des  Geschäftsjahres 
ist  die  Gesellschaft  dem  Roheisensvndikat  beigetreten, 
was  allerdings  vorläufig  auf  den  Absatz  ihres  Eisens 
keinen  belebenden  Einfluß  gehabt  hat.  Die  Rohren- 
gießerei hatte  eine  ziemlich  ausreichende  Beschäftigung 
zu  verzeichnen.  Auch  bietet  die  fernere  Entwicklung 
der  Dinge  in  diesem  Geschäftszweige  nicht  ungünstige 
Aussichten,  seitdem  auch  die  bisher  fernstehenden 
deutschen  Röhrengießereien  dem  im  vorigen  Jahre  er- 
richteten Syndikat  beigetreten  sind.  Die  neue  Koks- 
ofen-Anlage mit  Gewinnung  der  Nebenerzeugnisse  ist  ■ 
seit  einigen  Monaten  im  Betriebe  und  arbeitet  befrie- 
digend. Die  Schlackensteinfabrik  weist  gegenwärtig, 
eine  Erzeugung  von  jährlich  annähernd  12  Millionen 
Steinen  auf,  die  ohne  Schwierigkeiten  unterzubringen 
sind.  Die  Nachfrage  nach  Schmiedestücken  hat  zwar 
zugenommen,  doch  sind  die  Preise  Tür  diese  Waren 
so  gedrückt,  dali  von  lohnender  Arbeit  für  das  Preß- 
werk und  die  grolle  mechanische  Werkstatt  zurzeit 
kaum  die  Rede  sein  kann.  Die  Pläne  einer  unmittel-  , 
hären  Verarbeitung  des  auf  der  Georgs-Marienhiitte 
erblosenen  flüssigen  Roheisens  durch  den  Siemens- 
Martin- Prozeß  mittels  zu  diesem  Zweck  neu  zu  er- 
richtender Werksanlagen  sind  weiter  bearbeitet.  Die 
Vorarbeiten  für  die  neuen  Werke  sind  bereits  begonnen. 


Maschinenbau-Aktiengesellschaft 
i.  Starke  Sc  Holtmann  in  Hlrschborg  i.  Sehl. 

Der  Umsatz  betrug  im  Berichtsjahr  985973,15 
gegen  679  404,H8  Jl  im  Vorjahr,  was  eine  Steigerung 
von  etwa  45  %  bedeutet.    Die  erzielten  Preise  waren 
aber  im  allgemeinen  gedrückte;  ein  Umstand,  der  sich 

fanz  besonders  in  der  Abteilung  für  Brückenbau  und 
lisenkonstruktiotien  geltend  machte.  Die  Gewinn-  und 
Verlnstrechnung  ergibt  bei  Abschreibungen  iui  Betrage 
von  40570.88    V  einen  Saldo  von  1326,80  it. 


SaarbrUcker  «ußstnhlwerke,  A.U.,  Malstutt- 
Barbach. 

Wenn  auch  infolge  der  immer  noch  andauernden 
gedrückten  Geschäftslage  ein  weiterer  Verlust  voraus- 
zusehen "nr.  so  srhließt  das  Geschäftsjahr  immerhin 


nicht  so  ungünstig  ab,  wie  das  voraafgegungene.  Der 
Betriebsverlust  betrug  89  663,35  wozu  als  weitere 
Verluste  die  Abschreibungen  auf  die  Anlage  mit 
181  609,67  and  diejenigen  auf  Modelle  mit  9310,63  Jl 
treten.  In  Gemäßheit  der  Beschlösse  der  außerordent- 
lichen Generalversammlung  vom  17.  Dezember  v.  J. 
ist  der  nach  erfolgter  Zusammenlegung  geschaffene 
Buchgewinn  von  1500000  xM  wie  folgt  verwendet 
worden :  702  680,36  M  zur  Beseitigung  der  Unter- 
bilanz am  80.  Juni  1902;  280483,65**  zur  Tilgnng 
des  Verlustes  im  Geschäftsjahr  1902/03;  1614,10  ,1 
bisher  gehabt*  Sanierungskosten;  103807,17 für  Ver- 
lust auf  1902/03  verarbeitetes  Roheisen  und  Minder- 
bewertung des  Lagerhestandes  vom  80.  Juni  1903,  und 
88799,55 .«  fdr  besondere  Abschreibungen,  so  dali 
noch  322715,18  .«  verbleiben,  die  einstweilen  alt 
Speziaireserve  zurückgestellt  sind. 


Sächsische  Gußstahirabrlk  in  Döhlen  bei  Dresden. 

Der  Umsatz  des  Berichtsjahres  überragte  den  des 
Vorjahres  um  390186,55  <H  und  wurde  infolgedessen 
ein  Ergebnis  erreicht,  welches  unter  den  obwaltenden 
Umständen  als  ein  befriedigendes  bezeichnet  werden 
kann.  Der  Absatz  in  Stahlwaren  bezifferte  sich  sei- 
tens des  Döhlener  Werkes  auf  5471707.53  ,tf  und 
derjenige  in  Eisengnßwaren  seitens  der  Filiale  in 
Berggießhübel  auf  181 613,10  Jf,  zusammen  auf 
5653320,63  ,H.  Das  Gewinn  und  Verlust-Konto  er 
gibt  nach  Abschreibungen  in  der  Höhe  von  289 140,46  ,ß 
einen  Reingewinn  von  328973,81  -H.  aus  welchem 
nach  Abzug  von  Tantiemen,  Gratifikationen  usw.  ein 
Betrag  von  270000  .#  als  9  °/uige  Dividende  auf  ein 
Aktienkapital  von  3000000  zur  Verteilung  ge 
langte,  während  18700,78  .#  auf  neue  Rechnung  vor- 
getragen wurden.  Die  Gesamtabschreibungen  beTaufen 
sich  nunmehr  auf  4534  989,50  M. 


Vereinigte  Königs,  and  Laurahatte  A.-4J.  für 
Bergbau  and  HBttenbetrleb. 

Der  stärker  hervortretende  Inlandsverbraach  an 
Eisen  deckte  trotz  der  unsicheren  Geschäftslage  immer 
wieder  den  Bedarf  der  Werke  an  Aufträgen  und  es 
gelang,  die  Durchschnittsverwertung  der  Walzwerks- 
produkte noch  um  2'/*  ^  f.  d.  Tonne  über  der  Durch- 
schnittsverwertung des  Vorjahres  zu  halten.  Ungünstiger 
gestaltete  sich  das  Geschäft  für  die  Werkstatten,  welche 
infolge  niedrigerer  Preise  den  vorjährigen  Umsatz  nicht 
zu    erreichen    vermochten.    Einige    größere  Jahres- 
abschlüsse, welche  die  Gesellschaft  im  letzten  Semester 
tätigen  konnte,  bieten  jedoch  für  die  Zukunft  eine 
Aussicht  auf  eine  vorteilhaftere  Geschäftsenrwicklung 
der  Werkstätten.   Im  zweiten  Semester  hob  sich  auch 
das  seit  langer  Zeit  daniederliegende  russische  Geschäft, 
so  daß  der  Katharinahütte  reichliche  Aufträge  zuflössen. 
Im  einzelnen  ist  folgendes  zu  bemerken:  Die  Stein 
kohlenfördernng   stellte  sich  auf  2409  837  t,  wovon 
die  eigenen  Werke  einschließlich  der  Kohlen  zur  freien 
Feuerung  27'  •  "/«  verbrauchten,  während  an  Fremde 
1  7!J9  678  t  verkauft  wurden.  Zur  Erzeugung  von  Koks 
wurden  im  vergangenen  Jahr  168498  t  fremder  Back- 
kühlen  angekauft.   Am  Ende  des  Berichtsjahres  waren 
zum  Abbau  vorgerichtet  28  412151  t.    Die  Eisenerz- 
förderung betrug  70964  t.    Von  den  auf  den  schle- 
sisehen  Hütten  vorhandenen  10  Hochofen  waren  5  da« 
ganze  Jahr  hindurch,  2  in  zusammen  52*, ;  Wochen  im 
Betrieb.  Die  Roheisenerzeugung  in  diesen  312*/»  Ofen- 
wochen  betrug  184  397  t  Roheisen,  demnach  in  der 
Ofenwoche  durchschnittlich  590,5  t,  d.  i.  66,6  t  mehr 
als  im  Vorjahr.    Die  Produktion  des  Ofens  I  in  der 
Katharinahütte   belief  sich   nuf  nur  27  990  t.  Die 
Kupferextraktionsanstalt  in  Königshütte   liefert«  an 
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Purple ore  36821  t,  an  100*/o igem Z«mentkupfer  1061t. 
Ab  Guflwaren  verschiedener  Art  wurden,  zum  größeren 
Teil  fär  den  eigenen  Bedarf,  13  163  t  hergestellt.  Die 
Erzeugung  an  Walieisen  bezifferte  sich  insgesamt  auf 
194869  t;  hieran  ist  die  Katharinahütte  mit  26fi62t 
beteiligt  Die  Rohrwalzwerke  in  Laura-  und  Katharina- 
bitte stellten  an  Rohren  verschiedener  Art  10  664 1  her. 

Auf  den  Werken  der  Gesellschaft  waren  an  Be- 
oten.  Meistern  nnd  Arbeitern  insgesamt  20028  Per- 
sonen, darunter  1368  weibliche  und  1344  jugendliche 
Arbeiter  and  Invaliden,  beschäftigt.  Davon  entfielen 
uf  die  Kohlengruben  7806,  auf  Erzförderungen  nnd 
Bräche  732,  auf  die  schlesischen  Hütten  9021,  auf  die 
usUndischen  Werke  2469  Personen.  An  Arbeiter- 
löben wurden  16578461,90  J(  bezahlt.  Der  durch- 
tcinittliche  Jahresverdienst  betrug  im  Inlande  bei  den 
männlichen  Arbeitern  972,07  .W,  bei  den  weiblichen 
342,84  «.#,  bei  den  jugendlichen  Arbeitern  und  Inva- 
liden 422,13  ^H.  Für  soziale  Zwecke  wurden  2062089 
i  L  21880t»  M  mehr  als  im  Vorjahr,  aufgewendet. 
Der  Bruttogewinn  betrng  7143453,90  Jil\  davon  wur- 
den für  Abschreibungen  3500796,69,*  gekürzt,  so 
diösich  ein  Reingewinn  von  3642657,21  <V  ergibt, 
tu  welchem  nach  Abzug  der  statutarischen  und  ver- 
traglichen Gewinnanteile  eine  Dividende  von  11  °/» 
tof  das  Aktienkapital  von  27000000  -Ji  {—  66  M 
f.  i.  Aktie)  bezahlt  wurde.  Von  dem  verbleibenden 
Rest  wurden  300000  M  für  Arbeiterwohlfahrtszwecke 
uf  den  Werken.  63054,25  für  öffentliche  und 
eigene  Wohltätigkeitsanstalten  überwiesen,  während 
der  Rest  von  45493.53  M  anf  neue  Rechnung  vor- 
getragen wurde. 

Warstelner  Gruben-  and  Huttenwerke  A.-G.  zn 
Warstela  I.  West  f. 

Während  die  Beschäftigung  de»  Achsenwerkcs  in 
Warstein,  wie  die  der  Abteilung  Holzhausen  eine  gnte 
war,  ersteres  sogar  die  höchste  Produktion  der  letzten 
10  Jahre  erreichte,  hat  die  .Sankt  Wilhelmshütte  in 
Warstein,  die  fast  während  des  ganzen  Jahres  nicht 
»oll  beschäftigt  war,  unbefriedigende  Ergebnisse  ge- 
liefert. Der  Umsatz  der  drei  Werke  stellte  sich  auf 
1597439.75  .H.  Die  Durchführung  der  in  der  General- 
versammlung vom  28.  Dezember  1902  beschlossenen 
Zusammenlegung  der  Aktien  und  Ausgabe  von  Vor- 
rechtsaktien gelangte  gegen  Ende  des  Geschäftsjahres 
nim  Abschluß  und  wurde  die  aus  dieser  Transaktion 
nt  Verfügung  stehende  Summe  nach  Decknng  der 
l  nterbrlanz  zn  Fxtraabschreibungen  in  der  Höhe  von 
159800  und  Extraznweisangen  auf  den  Delkrcdere- 
fonds  und  Dispositionsfonds  im  Betrage  von  zusammen 
«0583,04  M  verwendet. 


Elb«,  Soeleta  Aaonlma  de  Minlere  e  dl  Altl  Forni, 
Fortoferralo. 

Nach  dem  Bericht  de*  Verwaltungsrats  vom  4.  März 
1903  weist  die  Bilanz  des  Geschäftsjahres  1!*>2 
•'inen  Reingewinn  von  524850,90  Lire  anf,  aus  dem  noch 
Abzug  der  statutarischen  Gewinnanteile  im  Betrage 
von  4o00ü  Lire  nnd  der  dem  Reservefonds  überwiesenen 
26242,50  Lire  eine  Summe  von  450000  Lire,  entsprechend 
»ioer  Dividende  von  7,50  Lire  f.  d.  Aktie,  verteilt  wurde, 
wahrend  3608,40  Lire  anf  neue  Rechnung  vorgetragen 
worden.  Der  Hochofen  Nr.  1  in  Fortoferraio,  welcher 
am  2.  August  1902  in  Betrieb  kam,  lieferte  in 
den  ersten  5  Monaten  einschließlieh  der  Periode  des 
Anblasens  über  21000  t;  das  erzeugte  Roheisen,  zum 
gröbten  Teil  Hämatit.  wurde  ausschließlich  in  Italien 


Abschlüsse  belgischer  Gesellschaften. 

Die  8oci£tc  Miniere  et  M  v  tal  lu  rg  iq  ue 
de  Monceau-Saint-Fiacre  erzielte  einen  Rein- 
gewinn von  200000  Fr.,  der  zur  Verteilung  einer 
4  °/o  igen  Dividende  oder  20  Fr.  a.  d.  Aktie  verwendet 
wurde.  Die  Roheisenerzeugung  betrug  37  284 1  — 
Societi-  M  ctal  lurgique  deS  am  bre-et-Mo  seile. 
Das  Gewinn-  und  Verlustkonto  schließt  mit  einem 

1  Saldo  von  81 953,06  Fr.,  der  auf  neue  Rechnung  vor- 
getragen wurde.  Die  Gesellschaft  hofft,  nach  Inbetrieb- 

|  setzung  eines  im  Ban  begriffenen  Fertigwalzwerks  für 

|  Profileiaen  bessere  Ergebnisse  zu  erzielen.    Zur  Voll 
endung  der  Anlagen  wurde  eine  Anleihe  von  3  Millio- 
nen Fr.  aufgenommen.  —  Die  Societc  des  Hauts- 

,  Fourneaui,  Forges  et  Acieries  deThy-Le- 

1  Chüteau  et  Marcinelle  hat  die  aus  dem  Vorjahr 
stammende  l'nterbilauz,  welche  aich  unter  Einschluß 
der  auf  die  Bilanz  1901/02  bezahlten  Steuer  auf 
295645,58  Fr.  bezifferte,  dnreh  die  Fahrikationsüber- 

i  schttsse  auf  12254,48  Fr.  herabgemindert.  Für  Ende 
Oktober  wurde  die  Inbetriebsetzung  eines  neuen  Hoch- 
ofens geplant.  —  Soci  e  t  e  des  H auis - Fo urneaux 

|  et  Acieries  d'Athus.  Der  Reingewinn  betragt 
nach  Vornahme  der  Abschreibungen  301519,50  Fr. 
Aus  demselben  wurde  nach  Abzug  der  vertraglichen 
und   statutarischen   Gewinnanteile  240000  Fr.,  ent- 

'  sprechend  einer  Dividende  von  60  Fr.  pro  Aktie,  ver- 
teilt, während  9158,06  Fr.  auf  neue  Rechnung  vor- 
getragen wurden.  Krblasen  wurden  65417  t  Frischerei- 
und  21  907  t  Gießereiroheisen. 


Abschlüsse  französischer  Gesellschaften. 

Die  Forges  et  Acieries  du  Nord  et  de 
l'Est  verteilen  für  das  abgelaufene  Geschäftsjahr 
wieder  80  Fr.  Dividende.    Der  Reingewinn  beträgt 

!  2876111  Fr.  (i.  V.  2495  545  Fr  ),  von  denen  etwa  der 
gleiche  Betrag  wie  im  vergangenen  Jahre,  nämlich 

!  940509  Fr.  vorgetragen  worden.  Die  Societi  Marci- 
nelle et  Co  ui  11  et  hat  im  letzten  Geschäftsjahr 
einen  Gewinn  von  30 189  Fr.  erzielt  (i.  V.  Verlust  von 
250  079  Fr.,  der  aus  den  Rücklagen  gedeckt  wnrde), 
die  Umsätze  haben  sich  von  11877858  Fr.  auf 
13473054  Fr.  erhöht,  und  die  ungünstigen  Verkaufs- 
preise sind  angeblich  der  einzige  Faktor,  der  einer 
Hebung  der  <rewinnziffern  noch  im  Wege  steht.  Die 
Acieries  de  la  Marine  et  d1  H  om  (■  co  u  rt  er- 
klären für  die  alten  Aktien  eine  Dividende  von  45  Fr. 
(i.  V.  50  Fr.);  die  jungen  Aktien  erhalten  10  Fr. 
Der  Reingewinn  beträgt  6861382  Fr.  (3171  174  Fr.), 
du  aber  dessen  Vennehrung  vorzugsweise  aus  früheren 
Aufträgen  stammt,  die  erst  im  letzten  Geschäftsjahr 
abgerechnet  w-nrden,  und  überdies  daa  letzte  Jahr  die 
Aufnahme  der  Wrerkc  von  Vezin- Aulnove  brachte, 
zieht  es  die  Verwaltung  vor,  fast  die  Hälfte  des  er- 
zielten Gewinnes  zu  Abschreibungen  zu  verwenden 
und  450  807  Fr.  auf  neue  Rechnung  vorzutragen.  Die 
Trcfileries  du  Havre  erzielten  einschließlich  des 
vorjährigen  Vortrages  einen  Reingewinn  von  242869  Fr. 
(168290  Fr.);  eine  Dividende  gelangt  ebensowenig  wie 
im  Vorjahre  zur  Ausschüttung;  von  dem  erzielten  Oe- 
winn  werden  210000  Fr.  der  Sonderrücklage  gut- 
gehracht  und  der  Rest  vorgetragen.  Die  Societi- 
anonyme  des  Acieries  et  Forges  de  Firminy 
verteilt  100  Fr.  (150  Fr.)  Dividende.  Der  Reingew  inn 
beträgt  !K>5512  Fr.  (1  534<i»H  Fr.),  seine  Verminderung 
rührt  weniger  aus  geringerer  Uinsatzziffcr  als  aus  der 
Gestaltung  der  Preisverliältnisse  her.  Dje  Forge  et 
Acit'ries  du  Ch  am  b  o  n  -  b' eugero  11  es  erzielten 
einen  Reingewinn  von  338*84  Fr.  (585  S77  Fr.),  die 
Dividende  Wtri.gt  50  Fr.  (HO  Fr.i. 


1256    Suhl  ud  Einen. 


Verein»  -  Nachrichten. 


28.  Jahrg.  Nr.  21. 


Vereins  -  Nac h r  ic Ilten. 


Verein  deutscher  EisenhOttenleute. 

Bach  -  Jubiläum. 

Am  21.  November  <l.  J.  feiert  Prof.  C.  vuu  Bach 
Min  25jährigcs  Jubiläum  als  Dozent  an  der  Tech- 
nischen Hochschule  xu  Stuttgart. 


Änderungen  im  .Mitglleder-Venteicbiiis. 

Alipeter,  With. ,  Oberingenieur  der  Oherschlesif«eheu 
Kokswerke  und  Chemischen  Fabriken  Aktiengesell- 
schaft, Zabrze  O.-S. 

Bädteker,  Waller,  Generaldirektor  der  Eisenindustrie 
in  Menden  und  Schwerte  Akt.-Ues.,  Schwerte  i.  W. 

Becker,  Albert,  Ingenieur,  Luxemburg. 

Bröchler,  Arthur,  Ingenieur,  Comnafiia  Anönima  „Bas- 
conia",  Bilbao,  Spanien. 

Bungardt,  H.,  Direktor.  Käsen  a.  d.  Kühr,  Huyssen- 
Btraße  7. 

Birgel,  Oberstabsingenieur  a  D.  der  Kaiserl.  Marine, 
Fürstcnwalde  a.  d.  Spree,  Trebuscrstr.  1. 

Eichhoff,  Franz  Hichnrd ,  Ingenieur,  Essen  •  Rütten- 
seheid, Essenerstr.  210/10. 

O rentier,  B.,  Oberingenieur,  Pankow-Berlin,  Sehmidt- 
straße  lfi'« 

Goldenberg,  U.,  Ingenieur,  Rhein.- Westf.  Elektrizitäts- 
werk Akt.-(ies.,  Essen-Ruhr,  Viehofer  Chaussee. 

Htbing,  Herrn.,  Ingenieur,  Maschinenfabrik  Sack,  Rath 
bei  Dusseldorf. 

fleck,  Ferdinand,  Ingenieur  der  Fabrik  von  Carl  Spiegel, 
8t.  Petersburg,  Pesky.  5)te  Straße  8. 

Jüngst,  Otto,  Charlotten  bürg,  Goethepark  18'- 

Kilb,  Heinr.,  Direktor  der  Eisenindustrie  zu  Menden 
und  8chwerte  Akt-fies.,  Schwerte  i.  \V. 


Kirdorf,  Max,  Prokurist  des  Aachener  Hütten- Aktiei 

Vereins  Rote  Erde  bei  Aachen.  Aachen-Burtscheid, 

Kaiserallee  14. 
Klostermann ,    Heinrieh,   Hütteningenieur,  Betriebs 

direktor  der  Berghau-  und  Hütten  -  Aktien -Gesell 

sehaft  „Friedrichshütte-,  Abt.  Carl  Stein.  Wehkci 

bei  Kirchen  a.  d.  Sieg. 
Kusl,  Wilhelm,  Oberingenieur,  Direktor-Stellvertreter, 

Udine  (Italien). 
Litt,  Erwin,  Hütteningenieur,  Friedenshiitte  0.  S. 
Martin,  Victor,  Ingenieur,  Essen  a.  d.  Ruhr,  Huilroj, 

srraüe  27"- 

Michel,  Heinr.,  Direktor  der  Minerva- Hütte  A.  Grimmel 

&  Co.,  Ilaiger  (Nassau). 
Su8ke,  Theodor,  Dr.  ing.,  Gleiwitz  O.-S.,  Neudorfer 

strafte  Nr.  1. 

Potpiachil,  Herrn.,  Ingenieur,  Betriebsleiter  des  Stahl- 
werks in  Neuberg  a.  Münc,  Steiermark. 

Suhiin ,  Axel,  i.  Fa.  Julian  Kennedy,  Sahlin  &  l\, 
l  Arundel  Street,  London  W.  C. 

Werzner,  E.,  Ingenieur,  Rheinhausen,  Post  Friemersheim. 

Witimann,  Franz,  Ingenieur,  Mononirahela  Furnaee«, 
Me.  Keespon,  Pa.,  ü.  S.  A. 

Neue  Mitglieder: 

Eitert,  Paul,  Breslau,  Heorgenstr.  17. 

Jan/ien,  Bergassessor,  Bergwerksdirektor,  Zeche  Holland, 

Wattenscheid. 
Kniazeff,  Peter,  Bergingenieur  und  Betriebschef  de» 

Walzwerks  der  Societe  Anonyme  Metallorgique  et 

Miniere  de  Kertseh,  Kertech,  Südruttl. 
Steiger,  Hob.,  Dr..  Chemiker,  Ober-Uiwil,  Kt  St.  (ralle», 

Schweiz- 
Verstorben: 

Hücker,  Fritz,  in  Fa.  Dücker  &  Co.,  Düsseldorf. 
Stahler,  Hermann,  Weidenau  a.  d.  Sieg. 
Vygen,  Emil,  in  Fa.  H.  J.  Vygen,  Duisburg. 


Die  nächste 


HanptversammluDg  des  Vereins  deutscher  Eisenhttttenleote 

findet  am  5.  und  6.  Dezember  1903  in  Düsseldorf  stall. 


Eisenhütte  Oberschlesien. 

Zweigverein  des  Vereins  deutscher  Eisenhüttenleute. 


Hauptversammlung 

am  Sonntag,  den  13.  Dezember  1903,  nachmittags  2  Uhr 

im  Theater-  und  Konzerthaus  za  Gleiwitz. 
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Redigiert  von 

Dr.  tag.  E.  Schrödter,  «_         Generalsekretär  Dr.  W.  Beumer, 

^echaftsführer  des  Verains  deutscher  EMUttmleiito,      Geschäftsführer  der  Nordwestlichen  Gruppe  de»  Vereint 

deutscher  Eisen-  und  Stahl-Industrieller, 

für  den  technischen  Teil  für  den  wirtschaftlichen  Teil. 

.-V.rl.«  von  A.B. gel  in 


Nr.  22.  15.  November  1903.  23.  Jahrgang. 


Zar  Ausgestaltung  des  eisenhUtteiiiuännischen  Studiums 

in  Aachen. 


Professor  Dr.  Wüst  hat  unter  dem  Titel: 
.Das  Studium  des  Eiscnhöltenwesens 
und  die  Errichtung  eiues  neuen  eisen- 
hüttenmännischen  Instituts  an  der  König- 
lichen Technischen  Hochschule  zu  Aachen*  eine 
Denkschrift  verfafst,  der  wir  auszugsweise  folgen- 
des entnehmen: 

Im  Eisenhnilenwesen  hat  in  den  letzten  Jahr- 
zehnten eine  vollständige  Umwälzung  der  Pro- 
duktionsmelhoden  Platz  gegriffen.  Kleinere  Betriebe 
sind  meist  ganz  verschwunden  oder  haben  sich 
den  modernen  Verhältnissen  anzupassen  gesucht; 
heute  strebt  die  Mehrzahl  der  Hütten  dahin,  immer 
gröfsere  Massen  zu  erzeugen  und  möglichst  viel 
Betriebszweige  aneinander  zu  reihen  und  dadurch 
die  einzelnen  Arbeitsvorgänge  direkt  aufeinander 
folgen  zu  lassen. 

Untersucht  man  nun,  ob  die  Ausbildung  der 
Eisenhüttenleute  gleichen  Schritt  mit  der  Ver- 
änderung der  Produktionsbedingungen  der  Praxis 
Inhalten  und  sich  denselben  angepafst  hat,  so 
ergibt  sich  die  Tatsache,  dafs  diese  Anpassungs- 
fähigkeit nicht  vorhanden  war  und  der  Lehrgang 
in  diesem  allmählich  für  den  Volkswohlstand  so 
ausschlaggebend  gewordenen  Fache  einen  voll- 
ständigen Stillstand  aufwies. 

Im  Jahre  1863  bestand  in  Preufsen  nur  eine 
Professur  für  Eisenhüttenkunde,  1 866  kam  durch 
den  Erwerb  Hannovers  eine  neue  Professur  für 
Eisenhüttenkunde  in  Clausthal  hinzu.  Aufserdem 
waren  an  den  Technischen  Hochschulen  zu  Aachen 
(fejrr.  1870)  und  Charlottenburg  je  eine  Professur 

XXII.« 


für  die  gesamte  Hüttenkunde  vorhanden.  Während 
mehrerer  Jahrzehnte  wurden  die  Lehrkräfte  in 
Preufsen  für  die  Eisenhüttenkunde  nicht  vermehrt, 
trotzdem  sich  die  Produktion  der  deutschen  Eisen- 
hütten innerhalb  dieses  Zeitraums  mehr  als  ver- 
vierfachte, trotzdem  vollständig  neue  Prozesse  der 

:  Stahlbereilung  von  enormer  Bedeutung  zur  An- 
wendung gelangten,  worunter  der  für  Deutschland 
so  sehr  wichtige  Thomasprozefs.  Ebenso  hat  die 
gesamte  Walztechnik  eine  gänzliche  Umwandlung 
erfahren  und  ist  dieselbe  derart  in  steter  Ent- 
wicklung begriffen,  dafs  jede  Einrichtung,  möge 
sie  noch  so  vollkommen  dem  jeweiligen  Stand 
der  Eisenhüttenlechnik  entsprechend  gebaut  sein, 
innerhalb  10  Jahren  so  vollständig  überholt  ist, 
dafs  sie  umgebaut  werden  mufs.  Erst  im  Jahre 
1897  wurde  in  Aachen  die  Professur  für  Hütten- 
kunde in  eine  solche  für  Metall-  und  für  Eisen- 
hüttenkunde geteilt. 

Hier  kann  mit  Recht  von  einem  Stillstande 
auf  dem  Gebiete  des  höheren  hüttenmännischen 
Unterrichtswesens  gesprochen  werden.  Heute  gibt 
der  Preufsische  Staat  noch  keine  50  000  .  H  jähr- 
lich für  den  Spezialunterricht  in  der  Eisenhülten- 

1  künde  aus,  für  eine  Industrie,  die  ihm  grofse 
Summen  an  Steuern  und  Frachten  zuführt,  die 
an  Löhnen  in  den  acht  sich  über  ganz  Deutschland 
erstreckenden  Berufsgenossenschaften  beinahe  eine 
Milliarde  Mark  jährlich  bezahlt. 

Vergleicht  man  hiermit  die  Aufwendungen, 
die  der  Preufsische  Staat  in  dankenswerter  Weise 
für  den  Unterricht  der  Chemiker  macht,  fo  tritt 
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die  Vernachlässigung  des  Eisenhütlenwesens  erst 
recht  in  die  Erscheinung.  An  den  3  preußischen 
technischen  Hochschulen  sind  1 2  etatsmäfsige  Pro- 
fessoren der  chemischen  Wissenschaften  vorhan- 
den; hierzu  kommen  noch  die  elatsmäfsigen  Ver- 
treter dieser  Wissenschaften  an  den  10  preußischen 
Universitäten,  deren  Zahl  mindestens  zu  35  an- 
genommen werden  kann.  Die  jährlichen  Auf- 
wendungen des  Preußischen  Staates  dürften  nach 
diesem  mit  600  000  t#  viel  zu  niedrig  ein- 
geschätzt sein.  Dank  dieser  Aufwendungen  hat 
sich  die  deutsche  chemische  Industrie  in  grofs- 
artiger  Weise  entwickelt  und  sich  zur  ersten  der 
Erde  emporgearbeitet.  Hier  hat  die  Regierung  in 
verständnisvoller  Würdigung  der  Bedeutung  der 
Chemie  jeden  Fortschritt,  den  diese  Wissenschaft 
aufwies,  in  der  Unterrichtsorganisation  berück- 
sichtigt und  eine  vorbildliche  Fürsorge  betätigt. 
Für  die  Elektrochemie,  die  physikalische  Chemie, 
verhällnismäfsig  jüngere  Wissenschaften,  sind 
mehrere  eigene  Professuren  errichtet,  und  ist 
dadurch  Deutschland  auch  in  diesem  Zweige  der 
Chemie  die  Führung  gesichert. 

Bei  Gegenüberstellung  der  Zahl  der  Vertreter 
der  Chemie  und  derjenigen  der  Hüttenkunde  sowie 
der  überschläglichen  Summen,  die  für  den  Unter- 
richt in  beiden  Fachrichtungen  aufgewendet  wer- 
den, drängt  sich  der  Gedanke  auf,  dafs  die  Be- 
deutung des  Hüttenwesens  gegenüber  dem  Ein- 
flüsse, den  die  Chemie  auf  die  vaterländische 
Wohlfahrt  ausübt,  eire  verschwindende  sei.  Diese 
Schlußfolgerung  ist  jedoch  durchaus  unrichtig. 
Der  Wert  der  Produkte  des  Hötlenswesens  über- 
trifft den  Wert  der  Erzeugnisse  der  chemischen 
Technik  um  ein  bedeutendes.  Die  Produkte  des 
Eisen-  und  Stahlgewerbes  allein,  ohne  diejenigen 
des  Met  all  hütlen  wesens,  belaufen  sich  jährlich  auf 
etwa  3  Milliarden  Mark,  während  der  Wert  der 
Erzeugung  der  chemischen  Industrie  048  Millionen 
Mark  beträgt  mit  130  Millionen  Mark  jährlich 
bezahlter  Löhne. 

Die  Eisen-  und  Stahlindustrie  hat  aber  noch 
aus  einem  andern  Grunde  eine  viel  größere  Bedeu- 
tung für  den  Nationalwohlstand,  als  die  chemische 
Industrie.  Der  prozentuale  Anteil  der  Löhne  an 
dem  Wert  der  Produktion  ist  bei  der  Eisenindustrie 
ein  bedeutend  größerer,  als  bei  der  chemischen 
Industrie.  Er  beträgt  etwa  30  °/»  des  Wertes 
der  Produktion  und  wird  nur  noch  von  dem 
Bergbau,  wo  dieser  Anteil  sich  auf  50  °/o  belaufen 
dürfte,  und  sonst  von  keiner  Großindustrie  über- 
troffen. 

Wenn  nun  immer  wieder  angeführt  wird,  daß 
sich  die  deutsche  Eisenindustrie  in  den  letzten 
Jahren  enorm  entwickelt  hat,  trotz  der  behaupteten 
ungenügenden  Ausbildung  der  jüngeren  Ingenieure, 
so  ist  diese  erfreuliche  Tatsache  rückhaltlos  an- 
zuerkennen. Jedoch  ist  zu  bedenken,  daß  die 
Fortschritte  in  einer  Industrie  durch  die  führenden 
Geister  veranlaßt  werden,  welche  schon  so  lange 


in  der  Praxis  stehen,  um  die  vorhandenen  Mängel 
ihrer  Hochschulbildung  beseitigt  haben  zu  können. 
Jedenfalls  ist  die  Behauptung  nicht  von  der  Hand  zu 
weisen,  daß  der  Aufschwung  der  deutschen  Eisen- 
industrie ein  viel  gewaltigerer  hätte  sein  können, 
wenn  dieser  Industrie  jederzeit  die  nötige  Anzahl 
gut  vorgebildeter  Kräfte  zur  Verfügung  gcsian 
den  hätte. 

Wenn  man  der  Vorbildung  der  in  leitenden 
Stellen  großer  Werke  befindlichen  Männer  nach- 
geht, so  findet  man  die  überraschende  Tatsache, 
dafs  diese  Stellen  häufig  nicht  durch  Hüllen- 
ingenieure, sondern  durch  Maschinen-  und  Bau- 
ingenieure besetzt  sind;  erst  in  allerjüngster 
Zeit  sind  die  ersten  Stellungen  dreier,  zu  den 
I  größten  zählender  Werke  besetzt  worden,  ohne 
I  daß  ein  einziger  Hütteningenieur  berücksichtigt 
|  werden  konnte,  weil  ein  Mangel  an  richtig  vor- 
gebildeten Hüttenleuten  herrscht.  Nur  wenige 
'  finden  während  ihrer  praktischen  Tätigkeit  Zeit 
'  oder  Gelegenheit,  die  Lücken  ihrer,  den  heutigen 
Verhältnissen  nicht  mehr  Rechnung  tragenden 
Hochschulbildung  auszufüllen  und  dadurch  allen 
Anforderungen  genügen  zu  können,  die  an  einen 
in  leitender  Stellung  eines  Hüttenwerks  sich  be- 
findenden Ingenieur  heutzutage  gestellt  werden 
!  müssen.  Der  Schwerpunkt  der  technischen  An- 
forderungen eines  in  verantwortlicher  Stellung 
stehenden  Eisenhülleningenieurs  hat  sich  eben  mit 
der  Entwicklung  der  Eisenindustrie  vollständig 
verschoben.  Die  heutigen  großen  Hüttenprozesse 
sind  in  ihrer  chemischen  Grundlage  ausgebildet, 
Der  Hochofen  prozeß  verläuft  heute  genau  so  wie 
vor  50  Jahren,  wenn  auch  die  Chemie  viel  zur 
wissenschaftlichen  Erkenntnis  desselben  in  den 
letzten  Dezennien  beigetragen  hat  und  es  dem 
Hüttenmanne  ermöglicht,  den  Prozeß  mit  größerer 
Sicherheit  durchzuführen.  Ähnlich  verhält  es  sieh 
mit  dem  Thomas-  und  Martinprozeß:  sie  sind  in 
ihren  chemisch  -  metallurgischen  Grundlagen  so 
vollständig  erkannt,  daß  eine  rationelle  Durch- 
führung dieser  Prozesse  ebenfalls  möglich  ist. 
Es  ist  demgemäß  der  Hüttenmann  nur  in  äufer&t 
geringen  Fällen  vor  die  Aufgabe  gestellt,  auf 
chemisch  -  metallurgischem  Gebiete  schöpferische 
Tätigkeit  zu  entfalten,  neue  Ideen  zu  entwickeln 
und  sie  praktisch  auszugestalten ;  nur  selten  werden 
hier  die  Anforderungen  über  die  Ausübung  einer 
wirksamen  Kontrolle  zur  Gewähr  eines  guten 
Verlaufs  der  betreffenden  Prozesse  sowie  Ober 
die  Anwendung  geeignet  erscheinender  Mittel  zur 
Abhilfe  etwaiger  Mißerfolge  hinausgehen. 

Der  Hüttenmann  ist  hier  vollständig  seiner 
Aufgabe  gewachsen,  sobald  er  die  chemisch- 
metallurgischen  Vorgänge  seiner  Hütten prozesse 
beherrscht  und  auf  Grund  seiner  Vertrautheit  mit 
.  diesen  Vorgängen  die  erforderlichen  Schlußfolge- 
rungen anstellen  kann. 

Ganz  anders  liegen  die  Verhältnisse,  wenn 
wir  die  Aufgaben  des  EisenhÜttenmannes  auf  dem 
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mechanischen  Gebiete  des  Eisenhätten  wesens  be- 
trachten.   Von  dem  Bau  eines  neuen  Werkes  bis 
zum  Bau  eines  Martinofens,  ja  bis  herunter  zur 
Einrichtung  einer  einfachen  Hebevorrichtung,  überall 
barren  Fragen  der  Lösung,  die  schöpferisches, 
selbständiges  Arbeiten  auf  diesem  Gebiete  ver- 
langen.   Hier  kann  er  neue  Ideen  in  Hülle  und 
Fülle  betätigen,  weil  die  mechanischen  Grundlagen 
der  Durchführung  der  Prozesse  einem  viel  rasche- 
ren Wechsel  unterworfen  sind  als  die  chemisch- 
metallurgischen.    Ich  will  nur  an  die  Einführung 
der  Hydraulik  im  Hültenbetrieb ,  sowie  an  die 
Aufnahme  der  elektrischen  Kraftübertragung  und 
des  elektrischen  Antriebs ,  an  den  Kampf  dieses 
neuen  Betriebsmittels  mit  der  Hydraulik  und  mit 
der  älteren  Schwester,  dem  Dampfbetrieb,  erinnern, 
sowie  an  das  neueste  Problem  des  Eisenhütten- 
nunnes,  an  die  Verwendung  der  Hochofengase  in 
Gasmotoren.  Verwahren  möchte  ich  mich  ausdrück- 
lich gegen  die  Auffassung,  als  ob  der  Hültenmann 
derartige  maschinellen  Hilfsmittel  selbst  konstruieren 
soll.   Dies  ist  seine  Aufgabe  nicht,  hierzu  wird 
er  die  Mitwirkung  des  Maschineningenieurs,  die 
ihn  allein  in  den  Stand  gesetzt  hat,  solche  Er- 
folge zu  erzielen,  niemals  entbehren  können.  Allein 
über  die  Frage,  welche  Betriebsart  im  gegebenen 
Fall  die  zweckentsprechendste  ist,  ob  elektrischer 
oder  Dampfbetrieb,  ob  Dampf-  oder  Gasmotor,  ob 
hydraulische    Kraftübertragung   oder  elektrische, 
hat  er  das  entscheidende  Urteil  zu  sprechen.  Die 
Vor-  und  Nachteile  der  einzelnen  Betriebsarten 
müssen  ihm  bis  in  ihre  Einzelheiten  vollständig 
geläufig  sein,  um  die  richtige  Wahl  entsprechend 
den  Eigentümlichkeiten  des  jeweiligen  Betriebs- 
vorganges zu  treffen. 

Aus  obigen  Ausführungen  dürfte  mit  beweis- 
kräftigen Gründen  die  Tatsache  festgestellt  sein, 
dafs  bei  der  Ausbildung  des  Eisenhüttenmannes 
infolge  der  immer  gröberen  Umfang  annehmen- 
den Massenproduktion  und  des  dadurch  verursachten 
Ersatzes  der  menschlichen  Arbeit  und  der  Ein- 
fahrung maschineller  Vorrichtungen  ein  gröfseres 
Gewicht  auf  die  maschinentechnischen  und  bau- 
technischen Kenntnisse  gelegt  werden  mufs.  Die 
Ausbildung  des  Eisenhüttenmannes  mufs  meines 
Eracbtens  nach  folgenden  Grundsätzen  neu  or- 
ganisiert werden. 

1.  Ausdehnung  des  Unterrichts  in  der  eigent- 
lichen Eisenhüttenkunde,  sowohl  durch  Vermehrung 
des  chemisch  -  metallurgischen  Zweiges  als  auch 
namentlich  des  konstruktiv- mechanischen  Teiles 
derselben. 

2.  Beschränkung  des  chemischen  Unterrichts 
auf  diejenigen  Vorlesungen  und  Übungen,  welche 
*ur  Schaffung  einer  theoretisch  chemischen  und 
praktisch  analytischen  Grundlage  erforderlich  sind, 
dagegen  Vertiefung  in  den  auf  physikalisch  -  che- 
mischen Grundlagen  beruhenden  metallurgischen 
Unterrichtszweigen  sowohl  durch  Vorlesungen  wie  | 


3.  Vermehrung  des  maschinentechnischen  Unter- 
richts unter  strenger  Anpassung  desselben  an  die 
Bedürfnisse  des  Eisenhüttenmannes. 

Der  Eisenhütteningenieur  soll  bei  seiner  Ausbil- 
dung zuerst  eine  allgemein  wissenschaftliche  Grund- 
lage erhalten,  auf  welcher  sich  dann  die  spezielle 
Fachwissenschaft  aufbaut.  Als  Grenze  zwischen 
beiden  Teilen  soll  sich  das  Vorexamen  einschieben. 

Demnach  würde  sich  ein  Entwurf  für  einen 
Studienplan  des  Eisenhütteningenieurs  *  etwa  fol- 
gendermaßen gestalten : 

1.  Jahr. 

Physik  etwa  6  Standen  f.  d.  Semester, 
Experimentalchemie    Winter  6,  Sommer  4  St., 
6  8t  Vortrag,  1  St  Übung., 


Mathematik 

Mechanik  4 

Mosrhineuzeichnen  .  1 


1  „ 
4  „ 


Hierzu  kcmrat  noch  im  Sommer  darstellende 
Geometrie:  2  Stunden  Vortrag  und  2  Stunden 
Übungen,  und  analytische  Chemie:  2  Stunden 
Vortrag.  Es  wären  demgemäfs  etwa  25  Stunden 
Vortrag  mit  7  Stunden  Übungen.  Aufserdem  ein 
Halbpraktikum  im  qualitativen  chemischen  Labo- 
ratorium. 

Der  gegenwärtige  Studienplan  in  Aachen  weist 
für  das  I._  Semester  25  Stunden  Vortrag  und 
6  Stunden  Übungen  auf,  für  das  Sommersemester 
34  Stunden  Vortrag  und  8  Stunden  Übungen. 

Sämtliche  Vorlesungen  könnten  gemeinsam  mit 

den  Studierenden  anderer  Fachrichtungen  gehört 

werden.  ,  , 

2.  J  ahr. 

Wintersemester.         T^JJ*  ÜhEtVm 

Maschinenelemente   2  4 

Physikalische  Chemie    ....  2  — 

Mineralogie   6  2 

Bankonstruktionslehre    ....  8  4 

Mechanische  Wärmetheorie  .  .  2  — 


Zusammen  14 


10 


Aufserdem  noch  ein  Ganzpraktikum  im  quan- 
titativen chemischen  Laboratorium. 

So  mm  er  semester. 

.Maschinenelemente  2  4 

Allgemeine  Hüttenkunde  ...    2  — 

Physikalische  Chemie    ....    2  — 

Physikalisches  Praktikum  ...  —  2 

Geologie  2  — 

Baukonstruktionslelire    ....    2  4 

Fenerungskunde  2  — 


12 


10 


Dazu  ein  Ganzpraktikum  im  quantitativen 
chemischen  Laboratorium. 

In  das  zweite  Jahr  sind  absichtlich  wenig 
Vorträge  gelegt  worden,  damit  den  Studierenden 
Gelegenheit  geboten  ist,  im  anorganischen  Labora- 
torium sich  analytische  Kenntnisse  und  Fertigkeit 

*  Der  Entwurf  des  Studienplanes  hat  inzwischen 
die  Genehmigung  der  zu  diesem  Zwecke  eingesetzten 
Kommission  und  des  Vorstandes  des  Vereins  deutscher 
Eisenhiittenleute  gefunden.  Vergl.  auch  die  „Vereins- 
Nachrichten"  in  vorliegender  Nr.     Di»  Redaktion. 
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in  der  allgemeinen  Analyse  anzueignen.  Die  Vor- 
lesungen und  Übungen  über  Maschinenelemente 
müssen  speziell  für  Huttenleute  zugeschnitten 
werden,  da  der  entsprechende  Unterricht  für 
Mascbtnenleute  in  diesem  Fach  viel  zu  ausgedehnt 
ist  für  die  Zwecke  des  Hüttenmannes  und  dadurch 
zu  viel  kostbare  Zeit  verloren  gehen  würde. 
Weiterbin  liegt  bei  solchen  ausgedehnten,  nicht 
für  das  betreffende  Fachstudium  zugeschnittenen 
Vorlesungen  die  Gefahr  nahe,  dafs  der  Studierende 
bald  zu  der  Erkenntnis  kommt,  dafs  er  das  Vor- 
getragene niemals  in  seiner  Praxis  werde  ver- 
wenden können,  und  er  wird  derartige  Vorlesungen 
nicht  mehr  besuchen.  Vielleicht  kann  diese  Vor- 
lesung für  Berg-  und  Hüttenleule  gemeinsam  sein. 
Ebenfalb  neu  einzulegen  wäre  eine  Vorlesung 
über  Geologie,  jedoch  wird  dieselbe  ausschliefslich 
für  Hrttlenleute  einzurichten  sein. 

Die  Baukonstruktionen  hören  heute  die  Hütten- 
leute und  Maschinenleute  zusammen  mit  den  Bau- 
ingenieuren. Für  den  Bedarf  der  Bauingenieure 
ist  die  Vorlesung  eingerichtet,  was  zur  Folge  hat, 
dafs  der  Hütlenmann  und  wohl  auch  der  Ma- 
schinenmann auf  der  einen  Seite  zu  viel  bekommt, 
während  anderseits  für  ihn  wichtige  Gebiete  in 
dieser  Vorlesung  nicht  behandelt  werden.  Die- 
selben erstrecken  sich  auf  Hoiz-  und  Stein- 
konstruktionen; erstere  braucht  der  Hüttenmann 
kaum,  da  er  bestrebt  ist,  stets  Eisen  als  Kon- 
straktionsmaterial zu  verwenden.  Das  letztere  für 
den  Hütlenmann  wichtigste  Gebiet  der  Baukon- 
struktionen wird  aber  nicht  in  den  Vorlesungen 
und  Übungen  behandelt,  da  der  Bauingenieur 
hierüber  Sondervorlesungen  hört.  Es  ist  deshalb 
notwendig,  dafs  die  Baukonstruktionen  lür  den 
Hüttenmann  und  vielleicht  auch  den  Maschinen- 
und  den  Bergmann  inhaltlich  anders  gestaltet 
werden,  als  die  für  den  Bauingenieur  ;  es  muss 
der  Vorträg  über  Holzkonstruklionen  verkürzt  und 
dafiir  müssen  Eisenkonslruktionen  eingeschoben 
werden. 

Nicht  vorhanden  sind  die  Vorlesungen  über 
physikalische  Chemie.  Dieselbe  bildet  die  Grund- 
lage einer  chemischen'  Theorie,  auf  welcher  ge- 
rade der  Hüttenmann  weiter  bauen  kann.  Die 
Vorgänge  physikalischer  und  chemischer  Lösung 
(also  auch  Legierung),  der  chemischen  Statik  und 
Kinetik,  die  Beziehungen  zwischen  Materienver- 
wandlung und  Energieumsatz  werden  durch  die 
Lehren  der  heutigen  physikalischen  Chemie  klar 
dargestellt  und  bewiesen.  Das  Studium  der 
chemischen  Gleichgewichte  vom  Standpunkt  der 
Phasenlehre  wird  dem  Metallurgen  während  der 
nächsten  Jahrzehnte  Aufklärungen  bringen,  zu 
denen  er  mit  den  bisherigen  Anschauungen  über 
chemische  und  physikalische  Vorgänge  nie  ge- 
langen konnte. 

Die  Feuerungskunde  ist  ebenfalls  ein  für  den 
Hütlenmann  neu  einzurichtendes  Kolleg.  Es  sollen 
in  demselben  Verbrennung,  Reduktion,  Wärme- 


erzeugung, Wärmeabgabe,  Wärmemessung  be- 
handelt werden ;  ferner  die  Brennstoffe  und  ihre 
Aufbereitung,  Verkokung,  Erzeugung  des  Gene- 
ratorgases, Feuerungen,  Schornstein  und  dergl. 
Ferner  ist  hier  die  für  die  Beurteilung  des  Be- 
triebes wichtige  Feststellung  des  Wärmehaus- 
haltes metallurgischer  Öfen  an  Beispielen  zu  er 
läutern. 

Die  allgemeine  Hüttenkunde  wird  bereits  ge- 
lesen. 

Nach  dem  zweiten  Jahre  soll  die  Vorprüfung 
abgehalten  werden.  Zur  Meldung  sind  vorzu- 
legen :  die  Zeichnungen  in  Baukonstruklionslehre, 
die  Zeichnungen  in  Maschinenelementen,  die  Zeich- 
nungen in  darstellender  Geometrie;  ferner  die 
Journale  über  die  ausgeführten  Arbeiten  im  physi- 
kalischen und  im  anorganischen  Laboratorium. 

Die  Vorprüfung  ist  eine  mündliche  und  könnte 
sich  etwa  auf  folgende  Fächer  erstrecken  :  1.  Physik, 
2.  anorganische  und  physikalische  Chemie,  S.Mathe- 
matik, 4.  Mechanik,  5.  Mineralogie  und  Geologie, 
6.  Maschinenelemente,  7.  Baukonstruktionslehre. 


et*. 
4 


3.  Jahr. 
Wintersemester. 

Maschinenlehre   4 

Eisenhüttenkunde  4 

Lagerstättenlebre  2  — 

EtRenhüttenmänn.  Konstruktion.    1  4 

Eisenprobierknnde  1  — 

Elektrotechnik  8  — 

Nationalökonomie  4  — 

Übungen  im  eisenhüttenmänni- 
schen  Laboratorium  15 


19 


Sommersemester. 

Maschinenlehre   2 

Metallhottenkunde   4 

Eisenhüttenmänn.  Konstruktion.  1 

Qiefserei   8 

Eisenhüttenkunde   2 

Ensvklopädie  der  ßergbauknnde  2 

Nationalökonomie   8 

Übungen  im  eUenhöttenmänni- 

schen  Laboratorium    .  .  .  .  — 


4 

4 


15 


Zu 


17 


Die  Maschinenlehre  mufs  den  Bedürfnissen  der 
Hüttenleute  streng  angepafst  werden,  weil  die  Art 
der  Behandlung  des  Stoffes  sowie  letzterer  selbst 
ein  ganz  anderer  sein  mufs,  so  dafs  dieselber. 
also  nicht  mehr  wie  bisher  diese  Vorträge  mit 
den  Maschineningenieuren  zusammen  zu  hören 
gezwungen  sind.  Ferner  ist  die  Vorlesung  über 
Elektrotechnik  den  Bedürfnissen  der  Hüttenleule 
angepafst;  dieselbe  dient  auch  für  die  Bergleute 
und  wird  bereits  im  Wintersemester  1903|04 
zum  erstenmal  abgehalten. 

Die  Vorträge  über  eisenhütten männische  Kon- 
struktionsübungen vermitteln  die  Kenntnis  in 
den  Konstruktionsunterlagen  eisenhüttenmännischer 
Öfen,  Apparate  und  Hüttenbauten.  ^ Eine  solche 
Vorlesung  ist  dringend  nötig,  damit  die  Studie- 
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rendt-n  die  Übungen  nutzbringender  verwenden 
können  und  der  Leiter  der  Übungen  der  mühe- 
vollen Aufgabe  enthoben  ist,  jeden  Studierenden 
am  Reifsbrett  einzeln  zu  unterrichten.  Die 
Obungsstunden  sind  um  je  eine  Stunde  vermehrt 


Ferner  soll  noch  ein  enzyklopädischer  Vortrag 
über  Bergbaukunde  eingerichtet  werden,  wofür 
geeignete  Kraft  bereits  vorhanden  ist. 

4.  Jahr. 

Wintersemester.  T*"*K 

Umarbeitung  des  schmiedb.  Eisens  3 

Hiittenmascbinenkande  ....  4 

Materialprüfung   1 

Eisenhüttenraännische  Konstruk- 

tionsfibnngen   — 

MasrhinenlaVioraZorium   ....  1 
t  bangen  im  ("hersetzen  engliscb. 

fachwissenschaftl.  Aofsätie    .  —  2 

Gewerbehygiene   1  — 

Rechte-Enzyklopädie  ....  2 

Elektrometallurgie   2  - 

Tbangen  im  metallurgisch  -  hüt- 
tenmännischen Laboratorium  —  3 


4 

2 

6 
3 


Znsammen   14 

Sommersemester. 

Kalibrieren  von  Walsen  ...  1 
Transportvorrichtnngen,  Geleise 

anlage   2 

Gewerbehygieue   1 

Physikalische  Metallurgie  ...  1 
Veranschlagcu  von  lltittenbautt-n  1 
Übungen  im  Ü  bei  setzen  fran- 
zösischer Aufsätze   - 


20 

2 

4 

2 
2 


12 


Das  vierte  Jahr  war  bisher  im  Programm 
nieht  vorgesehen,  hat  sich  jedoch  bei  der  Fülle 
des  zu  bewältigenden  Stoffes  als  notwendig  er- 
wiesen. Hier  handelt  es  sich  durchweg  um  neu 
hinzukommende  Vorlesungen  und  Übungen,  die 
zum  groben  Teil  erst  eingerichtet  und  für  deren 
Vornahme  die  erforderlichen  Räumlichkeiten,  die 
nötigen  Apparate  und,  was  noch  schwerer  ins 
Gewicht  fäUt,  die  Dozenten  fehlen. 

Die  Bearbeitung  des  schmiedbaren  Eisens  soll 
in  weit  ausgedehnterem  Mafse  gelehrt  werden; 
neu  ist  das  Kalibrieren  von  Walzen  mit  vier 
Stunden  Übungen.  Die  sechs  Stunden  eisen- 
hüttenmännischer Konstruktionsübungen  dienen 
ebenfalls  zum  Entwerfen  von  Walzwerksanlagen. 
Es  sollen  im  5.,  6.  und  7.  Semester  diese  Kon- 
struktionsöbungen  sich  über  Feuerungskunde,  Eisen- 
hüttenkunde, Giefserei  und  Bearbeitung  des  schmied- 
baren Eisens  erstrecken,  ohne  dafs  eine  Trennung 
der  für  jede  einzelne  Unterabteilung  aufzuwenden- 
den Zeh  für  nötig  erachtet  wird.  Die  Studierenden 
sollen  die  Befugnis  haben,  sich  bei  diesen  Übungen 


Hinzugekommen  ist  ferner  die  Hüttenmaschinen 
künde,  eine  Vorlesung  über  Transportvorrichtungen 
and  Geleiseanlagen,  Veranschlagen  von  Hütten- 
Physikalische  Metallurgie,    sämtlich  mit 


I  Übungsstunden ;  ferner  Maschinenlaboratorium,  eine 
Stunde  mit  Übungen,  Seminaristische  Übungen 
im  Übersetzen  technischer  Aufsätze  aus  fremden 
Sprachen, Gewerbehygiene  und  Rechls-Enzyklopädie . 

Das  Verhältnis  der  einzelnen  Fächer  geht  aus 
folgender  Zusammenstellung  hervor: 

a)  Mathematisch -physikalisch. 

Unterricht:  Wochen-    Zti- oder  Abn»linio 


Vorträge 
Übungen 


34 

7 


b)  Chemie- Unterricht: 

Vorträge  16 

Übungen  60 

c)  Mineralogie,  Geologie,  La- 
gerstättenlehre, Bergbau- 
kunde : 


Vorträge 
Übungen 


11 

2 


d>  Maschinen-  u.  bautechniaeh. 
Unterricht  nebst  Elektro- 
technik : 

Vorträge  21 

Übungen  36 

e)  Verwaltungskunde,  Sprach- 
übungen : 

Vorträge  11 

Übungen  .    4 

f)  Hüttenkunde: 

1.  chemische: 

Vorträge  19 

tlbangen  88 


2.  mechanische: 
Vorträge  .... 


17 

20 


±  0 
+  » 

-  2 
-80 


+  1 
±  0 


-  6 
+  » 


+  4 
+  4 


+  6 
+  80 


+  12 
+  1* 


Das  Verhältnis  der  einzelnen  Gruppen  zu  dem 
gegenwärtigen  Studienplan  stellt  sich  folgender- 


en 


Gruppe  A:  Mathematik 

,     B:  Chemie  

„      C:  Mineralogie    .  .  . 
„     D:  Maschinenbau    .  . 
E:  Allgemaines  Fächer 
F:  Hüttenkunde: 

1.  chemische  .  .  . 

2.  mechanische  .  . 


Zauhra«  Abnaam« 

Vortr.  Ob.   Vvrtr.  Ob. 

-      2      -  - 
2  30 

6  - 


1 


2 
4 


6  30 
12  14 


24   61     11  30 


Die  Wochenstunden  haben  durch  die  Ver- 
längerung der  Studienzeit  um  ein  Jahr  eine  Ver- 
mehrung von  13  Vortragsstunden  und  31  Übungs- 
stunden erfahren.  Die  Vermehrung  der  Stunden 
kommt  hauptsächlich  der  mechanischen  Ausbildung 
der  Hütlenleute  zugute.  Die  Abnahme  der  Vor- 
tragsstunden im  Maschinenbau  ist  nur  eine  schein- 
bare. Die  Hüttenleute  waren  bisher  genötigt,  die 
für  die  Maschinenleute  eingerichteten  Vorträge  im 
Maschinenbau  zu  hören,  welche  nicht  auf  ihre 
Bedürfnisse  Rücksicht  nahmen  und  dem  Hütten- 
manne  zumuteten,  Maschinenelemente,  allgemeinen 
Maschinenbau,  Wasserräder,  Turbinen  in  einem 
Umfang  zu  hören,  der  den  Studierenden  in  vielen 
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Fällen  veranlagst,  die  Vorträge  nicbt  zu  be- 
suchen, da  ihm  die  zum  Verständnis  derselben 
erforderlichen  Vorkenntnisse  fehlen. 

Die  Vorträge  und  Übungen  in  der  mechanischen 
Eisenhüttenkunde  sind  um  12  bezw.  14  Stunden 
vermehrt  worden  und  besteht  hierin,  abgesehen 
von  der  Vermehrung  der  Verwaltungsfächer  und 
der  Neueinführung  des  sprachlichen  Fachunter- 
richtes, die  auf  8  Stunden  insgesamt  veranschlagt 
sind,  das  Hauptmerkmal  des  neuen  Studien- 
planes. 

Die  Hütlenmaschinenkunde,  ebenso  wie  die 
Transport-  und  Geleiseanlagen  sind  zur  mecha- 
nischen Hüttenkunde  gerechnet,  wodurch  sich  die  Ab- 
nahme der  Vorlragsstunden  im  reinen  Maschinen- 
bau um  6  erklärt,  welche  also,  wie  schon  oben 
erwähnt,  nur  eine  scheinbare  bt. 

Betreffs  der  Zahlen,  welche  auf  den  ersten 
Blick  eine  Reduktion  der  rein  chemischen  Fächer 
andeuten,  ist  zu  bemerken,  dafs  die  Chemie  tat- 
sächlich nichts  weniger  als  gekürzt  wird,  sondern 
dafs  es  sich  hier  nur  um  eine  Verschiebung  zu- 
gunsten der  chemischen  Hüttenkunde  handelt,  also 
der  angewandten  Metallchcmie.  Damit  soll  eine  ge- 
eignetere Ausbildung  in  der  für  den  Eisenhütten- 
mann die  wissenschaftliche  Grundlage  seines  Faches 
bildenden  theoretischen  und  metallurgischen  Chemie 
erreicht  werden.  Es  ist  die  organische  Chemie, 
ebenso  die  chemische  Technologie  vollständig  aus 
dem  Studienplan  gestrichen  und  bierfür  analytische 
Chemie,  physikalische  Chemie,  Feuerungskunde, 
Eisenprobierkunde  und  physikalische  Metallurgie 
aufgenommen  worden. 

Die  analytische  Chemie  soll  dem  Eisenhülten- 
mann  einen  allgemeinen  Überblick  über  die  ana- 
lytischen Methoden  geben,  dagegen  sollen  in  der 
Eisenprobierkunde  die  speziellen  Methoden  zur 
Untersuchung  der  Rohmaterialien,  der  Zwischen- 
und  Fertigprodukte,  wie  sie  in  der  Praxis  ange- 
wendet werden,  besprochen  werden.  Die  Kennt- 
nis der  analytischen  Chemie  ist  für  den  Eisen- 
hüttenmann von  ganz  besonderer  Wichtigkeit,  da 
hierauf  die  chemische  Kontrolle  seiner  Rohmate- 
rialien, Zwischen-  und  Fertigprodukte,  sowie  seiner 
Hüttenprozesse  beruht. 

Anschliessend  an  die  physikalische  Chemie, 
deren  Aufgabe  bereits  erläutert  wurde,  soll  die 
physikalische  Metallurgie  die  physikalischen  Eigen- 
schaften und  ihre  Abhängigkeit  von  der  chemischen 
Zusammensetzung  behandeln.  Hierher  gehören  die 
Zustandsänderungen  der  Metalle  und  Legierungen 
beim  Erhitzen  und  Erkalten,  die  Änderung  der 
Gefügebestandleile,  der  spezifischen  Wärme,  der 
magnetischen  Eigenschaften  und  der  Einflufs  der 
Zufuhr  von  Fremdkörpern  auf  diese  Änderung. 
Diese  beiden  sich  ergänzenden  Vorlesungen  sind 
geeignet,  die  Kenntnisse  der  theoretischen  Chemie 
zu  vertiefen;  sie  bieten  demnach  einen  ausge- 
zeichneten Ersatz  für  die  organische  Chemie  und 
haben  den  günstigen  Umstand  vor  letzterer  voraus, 


dafs  die  in  diesen  Vorlesungen  vermittelten  Kennt- 
nisse nicht  nur  das  Verständnis  für  die  Vorgänge 
in  der  Chemie  erleichtern,  sondern  auch  in  enger 
Beziehung  zum  Hüttenwesen  stehen  und  geeignet 
sind,  über  viele  rätselhafte  Erscheinungen  in  dem- 
selben Aufschlufs  zu  geben. 

Die  organische  Chemie  dient  ebenfalls  dazu, 
schwierigere  chemische  Vorgänge  dem  Anfänger 
verständlich  zu  machen ;  sie  steht  jedoch  in 
keinerlei  Beziehung  zum  Hüttenwesen  und  hat  den 
Nachteil,  dafs  das  Studium  dieser  umfangreichen 
Materie  zu  viel  kostbare  Zeil  in  Anspruch  nimmt. 
Einige  grundlegende  Kenntnisse  in  der  organischen 
Chemie  können  für  den  Hüttenmann  gewifs  manch- 
mal von  Nutzen  sein.  Der  Besuch  eines  viel- 
stündigen,  für  den  organischen  Chemiker  bestimmten 
Kollegs  ist  jedoch  für  den  Hüttenmann  viel  zu 
zeitraubend. 

Die  Vorlesungen  über  chemische  Technologie 
wurden  ebenfalls  als  zeitraubend  gestrichen.  Nach 
Einführung  eines  Kollegs  über  Feuerungskunde, 
welche  ja  die  für  den  Hütlenmann  wichtige  Tech- 
nologie der  Brennstoffe  umfafst,  und  unter  Be- 
rücksichtigung der  Vorlesungen  über  allgemeine 
Hüllenkunde,  in  welchen  zahlreiche  Apparate  und 
Vorgänge  der  chemischen  Technologie  behandelt 
werden,  kann  die  Vorlesung  über  chemische  Tech- 
nologie entl>ehrt  werden. 

Die  Eisenhüttenleute  hören  die  Vorlesungen 
über  Metallhütlenkunde;  in  letzterer  aber  sind  die 
Produktionsverhältnisse  von  denen  der  Eisenhütleo- 
kunde so  sehr  verschieden  und  denjenigen  der 
chemischen  Technologie  so  ähnlich,  dafs  das 
Studium  ersterer  Disziplin  genügt,  um  einen  Ein- 
blick in  die  Verhältnisse  der  chemischen  Technik 
zu  geben,  um  die  Kenntnisse  ihrer  Verfahren  und 
;  Apparate  zu  studieren  und  Vergleiche  mit  den- 
\  jenigen  der  Eisenhüttenkunde  anzustellen. 

Eine  weitere  einschneidende  Änderung  betrifft 
die  Ausbildung  der  Eisenhüttenleute  in  der  chemi- 
schen Analyse.  Bisher  geschah  dieselbe  ausschlief*- 
lieh  in  dem  unter  Leitung  eines  reinen  Chemikers 
stehenden  anorganischen  Laboratorium.  In  dem 
anliegenden  Entwurf  eines  Studienplanes  ist  dies 
dahin  geändert,  dafs  nur  die  Ausbildung  in  der 
allgemeinen  chemischen  Analyse  dem  Arbeitsfeld 
des  reinen  Chemikers  zugewiesen  ist,  während 
diejenige  in  der  Analyse  der  Rohstoffe,  Zwiscben- 
und  Fertigprodukte  des  Eisenhültenwesens,  also 
diejenigen  Arbeiten,  welche  allgemein  unter  „Eisen- 
probierkunde" verstanden  werden,  dem  Professor 
für  Eisenhüttenkunde  und  Eisenprobierkunde  zu- 
fällt. Ein  Vertreter  der  theoretischen  und  ana- 
lytischen Chemie  kann  den  Studierenden  eine 
hinreichende  Ausbildung  in  der  Eisenprobierkunde 
nicht  geben,  weil  derselbe  in  den  meisten  Fällec 
viel  zu  wenig  Fühlung  mit  der  Praxis  bat,  um 
die  in  den  Hüttenlaboratorien  ausgeführten  Arbeiten 
verfolgen  zu  können,  und  daher  nicht  Ober  des 
jeweiligen  Stand  dieser  Arbeiten  unterrichtet  sein 
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wird.   Aber  selbst,  wenn  dieser  seltene  Fall  zu-  | 
treffen  sollte,  stehen  ihm  niemals  Hilfskräfte  zur  j 
Verfügung,  welche  mit  diesen  Spezialuntersuchungen 
vertraut  sind,  da  eine  solche  Vertrautheit  bei 
jüngeren  Chemikern  nicht  vorhanden  sein  kann.  | 
ADderseits  verfügt  ein  Laboratorium  für  anorga- 
nische Chemie  Ober  die  zur  Untersuchung  der 
Hütten  erzeugnisse erforderlichen  Einrichtungen  nicht.  ' 
Wesentlich  ist,  dafs  die  Studierenden  in  einem 
solchen  Speziallaboratorium   Gelegenheit  haben, 
kleinere  metallurgisch-chemische  Aufgaben  selb- 
ständig zu  lösen,  den  Zusammenhang  zwischen 
chemischer    Zusammensetzung  und  den  physi- 
kalischen Arbeitseigenschaflen  festzustellen,  und  da-  i 
durch  einen  besseren  Einblick  in  diese  verwickelten  i 
Verhaltnisse  bekommen,  als  wenn  sie  allein  die  I 
chemische  Zusammensetzung  der  Erzeugnisse  des  : 
Eisenhüttenwesens  bestimmen,  ohne  dafs  sie  ge-  I 
lehrt  werden,  weitere  Schlußfolgerungen  an  die  | 
Analysenergebnisse  zu  knOpfen.    Der  reine  Che-  1 
miker  kann  den  Studierenden  des  Eisenhütten- 
faches  solche  Aufgaben   metallurgischer  Natur  1 
nicht  stellen,  sie  liegen  seinem  Arbeitsgebiet  zu  j 
fern,  es  fehlt  ihm  hier  die  Erfahrung  der  Praxis. 
Ebensowenig  wird  er  in  den  meisten  Fällen  dem  j 
Studierenden  Aufschlüsse   über    die  Ergebnisse 
seiner  Arbeit  machen  können,  da  er  diese  Materie 
nichl  in  dem  für  einen  derartigen  Unterriebt  er-  | 
spriefslichen  Mafse  beherrschen  kann. 

An  einigen  Beispielen   zeigt  der  Verfasser,  ' 
dab  dagegen  der  eisenhüttenmännisch  gebildete 
Laboratoriumsleiter  die  Ausführung  der  Analysen  ! 
benutzen  kann,  um  den  Unterricht  in  der  Eisen-  j 
hüttenkunde  mit  Tatsachen  zu  erhärten,  die  der  , 
Studierende  selbst  festgestellt  hat.  Hierdurch  wird 
nicht  nur  eine  Vertiefung  desselben  erreicht,  son- 
dern es   wird  in  dem  Studierenden   ein  ganz 
anderes  Interesse  an  chemischen  Untersuchungen  ' 
der  Hüttenerzeugnisse  hervorgerufen  werden.    Er  : 
wird  mit  viel  mehr  Lust  und  Liebe  sich  diesem  I 
etwas  monotonen  Gebiete  widmen,  als  wenn  er,  I 
wie  bisher,  die  Zusammensetzung  der  verschie-  j 
densten  Materialien  festzustellen  gelehrt  wird,  ohne  j 
dais  er  die  hüttenmännischen  Erläuterungen  hinzu 
bekommt  und  Schlufsfolgerungen  anstellen  lernt.  | 

Es  mufs  hier  wieder  auf  das  Studium  der  , 
Chemie  hingewiesen  werden.  Der  Chemiker  vollendet  j 
seine  Ausbildung  ebenfalls  nicht  in  einem  theo- 
retischen Laboratorium,  er  spezialisiert  sich,  nach-  . 
dem  er  eine  allgemeine  Grundlage  sich  ange-  1 
eignet  bat.   Der  technische  Chemiker,  der  Elektro-  ' 
Chemiker,  der  organische  Chemiker,  der  Nahrungs-  j 
nmlelchemiker,  sie  alle  erhalten  ihre  Schlufsaus- 
bildung  in  der  Chemie  in  einem  den  jeweiligen 
Anforderungen  ihrer  Spezialgebiete  angepafsten, 
unter  Leitung  eines  auf  dem  betreffenden  Ge- 
biete erfahrenen   Professors  stehenden  Labora- 
torium. In  allen  diesen  Laboratorien  werden  die 
speziellen  Untersuchungsmelhoden  gelehrt,  ohne 
dafs  der  Vertreter  der  anorganischen  und  analy- 


tischen Chemie  Anspruch  auf  Zuweisung  dieser 
Arbeitsgebiete  erhebt. 

Auf  Grund  dieser  für  die  Ausbildung  der 
Chemiker  schon  längst  als  zweckmässig  erkannten 
Methode  der  Arbeitsteilung  kann  der  Hüttenmann 
mit  vollem  Rechte  beanspruchen,  dafs  auf  seine 
Ausbildung  dieser  an  sämtlichen  deutschen  tech- 
nischen Hochschulen  mit  Erfolg  betätigte  Grund- 
satz der  Spezialisierung,  der  möglichsten  Anpassung 
der  fachtechnischen  Ausbildung  an  die  durch  die 
spätere  praktische  Tätigkeit  bedingte  Anforderung 
ebenfalls  angewendet  wird. 

An  der  Technischen  Hochschule  in  Charlotten- 
burg ist  diese  zweckmässige  Teilung  des  Unter- 
richtes der  Hüttenleute  schon  längst  durchgeführt. 
Dieselben  arbeiten  dort  4  Semester  im  anorga- 
nischen Laboratorium, sodann  2  Semester  im  Probier- 
laboratorium und  teilweise  gleichzeitig  3  Semester 
im  metallurgischen  Laboratorium.  Das  Probier- 
laboratorium, sowie  das  metallurgische  Labora- 
torium unterstehen  nicht  der  Leitung  eines  Che- 
mikers, sondern  der  des  Vertreters  der  Hüttenkunde. 

Nach  vollendetem  7.  Semester  kann  die  Mel- 
dung zur  Diplomhauptpriifung  erfolgen  und  wäh- 
rend des  8.  Semesters  die  Diplomarbeit  angefertigt 
werden,  weshalb  in  das  8.  Semester  wenig  Vor- 
lesungen und  Übungen  gelegt  wurden,  um  dem 
Studierenden  Gelegenheit  zu  geben,  gleichzeitig 
die  noch  erforderlichen  Vorlesungen  zu  hören 
und  mit  Schlufs  des  8.  Semesters  seine  Studien 
abzuschließen. 

Zur  Zulassung  für  die  Diplomhauptprüfung 
ist  die  Vorlage  der  angefertigten  Zeichnungen  im 
eisenhüttenmännischen  Konstruieren,  Maschinen- 
wesen und  Hüttenmaschinenwesen  erforderlich, 
ebenso  die  Vorlage  der  Laboratoriums-Journale 
und  der  Nachweis  einer  praktischen  Tätigkeit  als 
Arbeiter  von  mindestens  1  Jahr  Dauer.  Die 
schriftliche  Arbeit  erstreckt  sich  auf  Bearbeitung 
eines  Themas  aus  dem  konstruktiven  oder  metall- 
urgischen Gebiete  des  Eisenhüttenwesens,  dessen 
Wahl  dem  Kandidaten  nach  Möglichkeit  freistehen 
soll.  Aufserdem  hat  derselbe  die  Begutachtung 
eines  Hültenerzeugnisses  auf  Grund  einer  von  ihm 
angestellten  vollständigen  Untersuchung  einzuliefern. 

Die  mündliche  Prüfung  hätte  sich  auf  folgende 
Fächer  zu  erstrecken :  Eisenhüttenkunde  und  Eisen- 
probierkunde, Metallhültenkunde  und  Elektrometall- 
urgie, Maschinenkunde  und  Elektrotechnik,  Techno- 
logie des  Eisens. 

Untersucht  man  vorliegenden  Entwurf  eines 
Studienplanes  für  Eisenhültenleute,  und  vergleicht 
man  denselben  mit  den  s.  Zt.  vom  „Verein  deutscher 
Eisenhültenleute*  aufgestellten  Gesichtspunkten,"1  so 
wird  man  finden,  dafs  der  Entwurf  die  Auffassung 
dieser  mafsgebenden  Kreise  wiedergibt  und  der- 
selben nur  eine  präzisere  Form  gegeben  hat.  Die 
Lehre  der  eigentlichen  Hüttenkunde  ist  derart  er- 


•  Vergl.  „Stahl  and  Kisen»  1903  Heft  15  S.  867. 


1      4fc     *3 v^^tell  U Q d  i5 15^0*     ^S%^t^  ^4  M^^^tf  4bb*bb^b^bbt99^^  bb^b^b^  4^ b1 i4i&&fH9Q^&1%n£QC^^4H  aS^^Äbb^b^UbVb^b^       «m^t •  #J Ab^T^^^»  «B^*i« 


weilert  worden,  dafs  mehrere  Kräfte  zur  Ver- 
tretung derselben  notwendig  geworden  sind.  Der 
Lehrgang  in  der  chemischen  Wissenschaft  des 
Hüttenmannes  ist  vom  Vorexamen  ab  speziell  für 
die  Bedürfnisse  des  Hültenmannes  zugeschnitten, 
ebenso  ist  der  Unterricht  im  allgemeinen  Ma- 
schinenbau von  dem  für  Maschineningenieure  ge- 
trennt und  Vorlesungen  und  Übungen  für  Spezial- 
maschinenwesen  aufgenommen.  Der  Unterricht  in 
der  Mechanik  ist  dagegen  ebensowenig  abgetrennt 
worden,  wie  der  Unterricht  in  der  allgemeinen 
Chemie  usw.,  da  sich  dies  als  zu  weitgehende 
Spezialisierung  erwies. 

Die  oben  erwähnte  Eingabe  des  Vereins  deut- 
scher Eisenhüttenleute  betont  ganz  richtig,  dafs 
Aachen  infolge  seiner  Lige  inmitten  der  rheinisch- 
westfälischen,  Saar-  und  lothringischen  Eisen- 
industrie in  erster  Linie  geeignet  erscheint,  um 
eine  selbständige  Lehrabteilung  für  den  hütten- 
männischen Unterricht  dort  einzurichten. 

Nachstehende  Gegenüberstellungen  sollen  den 
Vorzug,  den  Aachen  in  dieser  Beziehung  vor 
sämtlichen  preufsischen  Technischen  Hochschulen 
und  Bergakademien  voraus  hat,  an  Hand  von 
Zahlen  erläutern,  wobei  die  obengenannten  In- 
dustriezentren sowie  der  Nassauische  und  Sieger- 
länder Bezirk  als  zu  der  Interessensphäre  Aachens 
gehörend  gedacht  sind. 
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Man  ersieht  aus  obiger  Zusammenstellung,  dafs 
der  Schwerpunkt  der  deutschen  Eisenindustrie  im 
Westen  und  Südwesten  liegt.  Aus  der  ähnlich 
zusammengestellten  Produktionsstatistik  geht  das 
noch  viel  deutlicher  hervor. 
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Der  Westen  und  Südwesten  erzeugt  70  % 
sämtlicher  Steinkohlen,  84  %  des  Koks,  92  $ 
der  Eisenerze  und  84  %  des  Roheisens.  Diese  Pro- 
duklionsslatistik  beweist,  dafs  die  Technische  Hoch- 
schule Aachen  im  Mittelpunkte  der  deutschen 
Montanindustrie  liegt.  Keine  andere  preußische 
Technische  Hochschule  hat  eine  für  den  Unter- 
richt in  diesem  Fache  derartig  günstige  Lage. 
Wenn  nun  eine  besondere  Lehrabteilung  für 
Hüttenwesen  geschaffen  werden  soll,  so  wird  die 
Frage,  an  welcher  Hochschule  diese  Abteilung 
anzufügen  ist,  auf  Grund  der  geographischen  Lage 
Aachens  in  der  Nähe  der  verschiedensten  Hütten- 
bezirke einzig  und  allein  zugunsten  dieser  Hochschule 
entschieden  werden  können.  Die  Vorteile,  welche 
hierdurch  der  neuen  Hütlenfakultät  durch  die 
I  Nähe  der  Hüttenindustrie  zugute  kommen,  liegen 
darin,  dafs  den  Studierenden  Gelegenheil  gegeben 
ist,  ohne  viel  Aufwand  an  Zeit  und  Geld  häufiger, 
als  dies  bei  weiter  Entfernung  möglich  wäre,  Be- 
sichtigungen von  Werken  unter  Führung  der  Pro- 
fessoren vorzunehmen ;  für  letztere  aber  ist  es 
von  unschätzbarem  Werte,  durch  häufigen  Ver- 
kehr mit  ihren  Fachgenossen  und  öfteren  Besuch 
der  Werke  stets  über  die  neuesten  Einrichtungen 
und  Verfahren  sich  an  Ort  und  Stelle  unterrichten 
zu  können.  Diese  günstigen  Verhältnisse  Aachens 
kommen  in  der  Besuchsziffer  ebenfalls  zum  Aus- 
druck: Die  Zahl  der  Hüttenleute  hat  mit  dem 
Aufschwung  des  deutschen  Hüttenwesens  gleichen 
Schritt  gehalten,  wie  aus  folgender  Zusammen- 
stellung hervorgeht: 
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Bergleute  .... 
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16,4 

3 

7J6 

Huttenleute    .  .  . 
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14,4 
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Allgemeine  Fächer 
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Vergleicht  man  die  Zahlen  vom  Jahre  1875 
bis  1876  mit  denen  vom  Sommer  1903,  so  er- 
gibt sich,  dafs  der  Charakter  der  Technischen 
Hochschule  Aachen  eine  wesentliche  Veränderung 
in  dieser  Zeit  erfahren  hat.  Im  Anfange  waren 
die  Studierenden  über  sämtliche  4  Fach  abteilangen 
ziemlich  gleichmäfsig  verleilt ;  die  Architekturab- 
leilung  zählte  108,  die  Abteilung  für  Bauingenieur- 
wesen 1 1 0,  die  für  Maschineningenieunvesen 
ebenfalls  110  und  die  Abteilung  für  Chemie  und 
Hüttenkunde  133  Studierende.  Durch  Hintu- 
treten des  Bergbaues,  der  Elektrotechnik  und  der 
Elektrochemie,  sowie  hauptsächlich  durch  die  be- 
deutende Zunahme  der  Hüttenleute,  die  um  so  mehr 
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in  die  Erscheinung  tritt,  als  die  anderen  Fächer 
zum  Teil  Einbufse  an  Studierenden  erlitten,  haben 
sich  die  Verhältnisse  gewallig  verschoben.  Die 
Abteilung  4  für  Berg-  und  Hüttenwesen,  Chemie 
und  Elektrochemie  zählt  nunmehr  338  Angehörige, 
das  sind  46,5%  sämtlicher  Studierenden.  Hiervon 
entfallen  auf  Bergbau  und  Hüttenkunde  allein 
280  Studierende  oder  38,5  %  der  Gesamtzahl. 

Aachen  hat  sich  also  hauptsächlich  zu  einer 
Lehranstalt  für  Berg-  und  Hüttenleute  entwickelt; 
der  Schwerpunkt  liegt  auf  dem  Montangebiete, 
trotzdem  ein  Blick  auf  die  Verteilung  der  Lehr- 
kräfte für  die  einzelnen  Fachrichtungen  zeigt,  dafs 
die  Zahl  der  Vertreter  des  Berg-  und  Hütten- 
wesens eine  unverhällnismäfsig  geringere  ist,  als 
die  der  anderen  Fachrichtungen.  Trotzdem  also 
die  bisherige  Fürsorge  und  die  zeitigen  Aufwen- 
dungen für  diese  beiden  Fächer  nicht  der  Zahl 
der  Besucher  entsprachen,  zeigt  sich  in  der  Zu- 
nahme der  Frequenz,  namentlich  in  der  Zahl  der 
Studierenden  des  Hüttenfaches,  wieder  recht  deut- 
lich der  Einflufs  der  günstigen  geographischen 
Lage  Aachens. 

Ein  weiterer  triftiger  Anlafs,  die  vom  »Verein 
deutscher  Eisenhüttenleute*  gewünschte  Erweite- 
rung des  eisenhüttenmännischen  Unterrichtes  ge- 
rade in  Aachen  vorzunehmen,  liegt  darin,  dafs 
diese  Hochschule  bereits  über  ein  mit  allen  Hilfs- 
mitteln ausgestattetes  metallhüttenmännisches  und 
eleklromelallurgisch.es  Institut  verfügt,  ein  Vorzug, 
den  Aachen  vor  allen  andern  preufsischen  Tech- 
nischen Hochschulen  besitzt,  so  dafs  die  Eisen- 
hätten leute  Gelegenheit  haben,  in  ihrem  Schwester- 
fach ebenfalls  eine  gründliche  Ausbildung  erhalten 
in  können. 

Drittens  fällt  das  Vorhandensein  der  Berg- 
bauableilung  für  die  Berücksichtigung  Aachens 
schwer  ins  Gewicht.  Die  Eisenhüttenleute  können 
sich  in  Aachen  in  diesem  verwandten  Gebiet 
die  nötigen  Kenntnisse  erwerben,  wozu  an  den 
übrigen  Technischen  Hochschulen  keine  Gelegen- 
heit geboten  ist.  Es  weisen  also  die  geogra- 
phische Lage  Aachens,  die  günstige  Gelegen- 
heit für  die  Studierenden  des  Eisenhüttenfaches, 
lieb  in  der  Metallhüttenkunde,  der  Elektro- 
metallurgie und  im  Bergbau  Kenntnisse  zu 
erwerben,  Vorzöge,  welche  keine  preufsische 
Technische  Hochschule  und  keine  Bergakademie 
in  sich  vereint,  mit  zwingender  Notwendigkeit 
darauf  hin,  Aachen  als  diejenige  Anstalt  zu 
wählen,  an  welcher  die  Neugestaltung  des  eisen- 
hültenmännischen  Unlemchtswesens  in  erster 
Linie  zur  Durchführung  gelangen  mufs.  Diese 
erforderliche  Erweiterung  des  eisenhüttenmänni- 
»eben  Unterrichts  kann  jedoch  an  der  Aachener 
Hochschule  nur  dann  durchgeführt  werden,  wenn 
für  diese  Zwecke  mehr  Bäume  zur  Verfügung 
gestellt  werden. 

Der  eisenhüttenmännische  Unterricht  ist  zur- 
zeit im  Hintergebäude  der  Hochschule,  dem  so- 
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|  genannten  alten  Laboratorium,  untergebracht.  Der 
westliche  Flügel  dient  den  Zwecken  des  Eisen- 

,  hüllenwesens,  der  östliche  Flügel  denen  der 
chemischen  Technologie.  Ersterer  Teil  des  Ge- 
bäudes bedeckt  490  qm  Grundfläche ;  die  nutz- 

'  bare  Grundfläche  im  Keller  und  den  verschiedenen 

i  Geschossen  beträgt  abzüglich  Treppenhaus,  Gänge 
und  Mauern  an  940  qm.  Im  Keller  befinden 
sich  Zerkleinerungsapparate,  eine  kleine  mecha- 
nische Werkstälte  mit  Schmiede,  ein  Gebläse 
sowie  kleinere  Schmelz-,  Glüh-  und  andere  Öfen. 
Der  Raum  ist  hier  so  vollständig  ausgenutzt,  dafs 
in  einem  zur  Verfügung  stehenden  Schuppen  noch 
Schmelzöfen  untergebracht  sind.  Der  Keller  hat 
nur  an  einer  Seile  spärliches  Licht,  die  Rück- 
seite stöfst  direkt  an  den  Eisenbahndaram.  Das 
Erdgeschofs  enthält  die  Arbeitsplätze  für  die 
Praktikanten,  Wägeziinmer,  Privatlaboratorium  des 
Professors,  Säureabdampfraum  und  einen  allge- 
meinen Arbeitsraum.  Es  können  maximal  28 
Arbeitstische  aufgestellt  werden,  von  denen  bislang 
20  eingerichtet  sind,  die  sowohl  im  Winter  als 
auch  im  Sommersemester  teils  doppelt  besetzt 
waren.  Die  Praktikanten  sind  meist  ältere  Stu- 
dierende, welc  he  sich  mit  der  Ausführung  gröfserer 
Arbeiten  beschäftigen.  Die  weitaus  gröbere  Mehr- 
zahl  der  Hüttenleute   besucht  das  eisenhütten- 

'  männische  Laboratorium  nicht,  da  der  Besuch  des- 
selben zur  Ablegung  des  Examens  bisher  nicht  er- 
forderlich ist.  Im  ersten  Stockwerke  befinden  sich 
die  Zimmer  für  die  Professoren  für  Hütten- 
maschinenkunde  und  Eisenhüttenkunde,  ein  kleiner 
Raum  für  eine  Handbibliothek,  der  Hörsaal,  sowie 
ein  Saal  für  die  Sammlung.  Im  dritten  Geschofs  ist 
nur  ein  Zeichensaal  vorhanden,  da  der  Hörsaal 
durch  zwei  Stockwerke  hindurch  geht. 

Sämtliche  Räume  sind  für  die  heutigen  Bedürf- 
nisse durchaus  unzulänglich,  eine  Erweiterung  des 
Unterrichtes  nach  dem  in  grofsen  Zügen  bereits  an- 
gegebenen Programm  ist  gänzlich  ausgeschlossen. 
Im  Keller  sind  in  der  mechanischen  Werkslätte 
gleichzeitig  Zerkleinerungsapparate  untergebracht, 
wodurch  die  Arbeitsmaschinen  durch  den  hei  der 
Zerkleinerung  auftretenden  Staub  leiden.  Der 
Raum  für  die  Schmelzöfen  ist  in  erster  Linie 
unzureichend,  ferner  ist  er  zu  niedrig,  um  hohe 
Öfen  aufstellen  zu  können,  zu  feucht  und  teilweise 
zu  dunkel.  Räume  zur  Aufstellung  der  im  mecha- 
nischen Eisenhüttenlaboratorium  nötigen  Maschinen 

i  und  Apparate  fehlen  vollständig,  ebenso  fehlen 
Räume  für  das  metallographische  Laboratorium, 
für  Vornahme  physikalischer  Untersuchungen,  Gas- 
analyse,  Aufbewahrungsräume  für  Materialien  und 

|  Utensilien.  Die  Zahl  der  Arbeitsplätze  im  Unter- 
suchungslaboratorium kann  über  28  nicht  vermehrt 
werden,  so  dafs  unter  Annahme  des  Vorhanden- 
seins zweier  Assistenten  26  Arbeitsplätze  für 
Studierende  vorhanden  wären. 

Gegenwärtig  sind  9  Herren  mit  Ausführung 
gröfserer   Arbeiten    beschäftigt,    und    für  das 
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Wintersemester  liegen  weitere  Anmeldungen  vor, 
es  sind  also  nur  etwa  15  Plätze  für  den  regel- 
mäßigen Betrieb  verfügbar.  Hüttenleute  sind  gegen- 
wärtig 161  an  der  Aachener  Hochschule,  also 
pro  Jahrgang  etwa  40  Studierende;  es  müfsten, 
um  den  heutigen  Bedürfnissen  zu  genügen,  statt 
15  Plätze  40  vorhanden  sein,  wobei  eine  Zunahme 
der  Zahl  der  Studierenden,  sowie  der  Zahl  der 
mit  selbständigen  Arbeiten  beschäftigten  Prakti- 
kanten nicht  in  Rechnung  gezogen  ist.  Außer- 
dem  fehlt  es  gänzlich  an  Nebenräumen.  Aus- 
reichend allein  für  die  gegenwärtigen  Bedürfnisse 
ist  der  Hörsaal,  doch  ist  für  die  Erweiterung 
ein  zweiter  Hörsaal  unbedingt  erforderlich.  Ganz 
unzulänglich  dagegen  ist  der  Zeichensaal;  der- 
selbe ermöglicht  die  Aufstellung  von  21  Arbeits- 
plätzen, während  die  Übungen  von  der  doppelten 
und  dreifachen  (50  bis  67)  Anzahl  Studierender 
besucht  werden.  Die  Sammlungen  sind,  um 
einigermafsen  erträgliche  Zustände  zu  schaffen , 
zum  Teil  auf  den  Speicher  gebracht  worden,  damit 
die  Arbeitsplätze  wenigstens  nur  doppelt  belegt 
zu  werden  brauchen  und  die  Übungen  nicht  öfter 
als  zweimal  in  der  Woche  abgehalten  werden 
müssen.  Die  hauptsächlich  notwendige  Erweite- 
rung der  konstruktiven  Seite  der  Ausbildung  der 
Hüttenleute  kann  ohne  Schaffung  neuer  Räumlich- 
keiten für  Zeichensäle  nicht  vorgenommen  werden. 
Die  Sammlungsräume  sind  ebenfalls  unzureichend, 
Räume  zum  Aufstellen  von  Modellen  sind  nicht 
vorhanden. 

Wenn  die  Erweiterungen  des  eisenhütten- 
männischen  Unterrichtes  auch  nur  in  dem  be- 
scheidensten Mafse  an  hiesiger  Hochschule  zur 
Durchführung  gelangen  sollen,  so  ist  hierzu  die 
Errichtung  eines  Neubaues  unerläßlich.  Die  mafs- 
gebenden  Mitglieder  des  Vereins  deutscher  Eisen- 
hüttenleute  haben  sich  bei  den  durch  dieselben 
zum  Teil  mehrfach  vorgenommenen  Besichtigungen 
von  dieser  Notwendigkeit  ebenfalls  überzeugt,  wie 
dies  aus  dem  entsprechenden  Passus  in  der  Ein- 
gabe genannten  Vereins  hervorgeht.  Sie  sind 
durch  die  Unzulänglichkeit  der  vorhandenen  Räum- 
lichkeiten veranlaßt  worden,  die  gewifs  anzu- 
erkennende Schenkung  von  100000  dem  Herrn 
Minister  zur  Errichtung  eines  neuen  Gebäudes  in 
Aussicht  zu  stellen. 

Ein  Vergleich  der  auf  den  Studierenden  der 
verschiedenen  Fachrichtungen  entfallenden  Grund- 
fläche der  für  die  Fachausbildung  zur  Verfügung 
stehenden  Räumlichkeiten  würde  ebenfalls  zeigen, 
dafs  die  Grundfläche  zum  Teil  doppelt,  ja  viermal 
so  grofs  bei  andern  Fachrichtungen  ist,  wie  die- 
jenige, welclie  für  den  Eisenhüttenmann  bereit- 
gestellt ist.  Nach  einem  aufgestellten  Bauprogramm 
hat  der  Kreisbauinspektor  Hr.  Baurat  Lürig  einen 
Vorentwurf  ausgearbeitet. 

Der  Vorentwurf  sieht  ein  Hauptgebäude  mit 
zwei  Anbauten  vor.  Das  Hauptgebäude  besteht 
aus  Untergeschofs,  Erdgeschoß,  1.  Stockwerk  und 


ausgebautem  Dachgeschoß;  es  umfaßt  eine  be- 
baute Grundfläche  von  1012,48  qm.  Die  Neben- 
gebäude bestehen  je  aus  einem  zu  ebener  Erde 
gelegenen,  mit  Sheddach  versehenen  Raum  von 
je  187,92  qm  bebauter  Fläche. 

Die  Zweckbestimmung  der  verschiedenen  Räume 
ist  folgendermaßen  gedacht: 

1.  Die  Nebengebäude.  Das  eine  soll  zur 
Aufnahme  des  Schmelzlaboratoriums,  also  zum 
Aufstellen  kleiner  Schacht-,  Glüh-,  Härte-,  Muffel- 
öfen usw.  dienen.  In  diesen  Öfen  werden  die 
verschiedensten  Eisensorten  hergestellt,  deren 
Arbeitseigenschaften  einer  Prüfung  unterworfen 
werden  sollen.  Die  nötigen  Gießvorrichtungen, 
um  zur  Prüfung  geeignete  Prohestäbe  zu  erhalten, 
sind  ebenfalls  hier  aufzustellen,  ebenso  Vorrich- 
tungen zur   mechanischen  Bearbeitung  (kleiner 

1  Hammer),  Schmiedefeuer  usw.  zur  Prüfung  auf 
!  Kalt-,  Rot-  und  Faulbruch,  auf  Schmiedbarkeit 
und  Schweißbarkeit. 

Die  Öfen  dienen  weiter  zur  Klarlegung  des 
Schmelzvorganges  und  namentlich  aber  auch  zur 
Feststellung  des  Wärmehaushaltes  derselben. 
Hierüber  an  praktischen  Beispielen  Erfahrung  zu 
sammeln,  ist  für  den  jungen  Hüttenmann  beson- 
ders wichtig,  da  er  hierdurch  in  den  Stand  ge- 
setzt wird,  die  ökonomische  Verwertung  der 
Brennstoffe  bei  seinen  Wärmeerzeugungsprozessen 
zu  überwachen.  Der  Arbeitsgang  bei  einem 
kleinen  Objekt  ist  im  Prinzip  derselbe  wie  bei 
einem  Ofen  der  metallurgischen  Praxis. 

Um  diese  Verhältnisse  an  einem  praktischen 
Beispiele  kennen  zu  lernen,  dazu  ist  bisher  in 
Aachen  keine  Gelegenheit  vorhanden  gewesen. 
Ich  habe  einige  Zimmeröfen  für  die  Vornahme 
derartiger  Versuche  eingerichtet,  jedoch  müssen 
die  Studierenden  Gelegenheit  haben,  an  Öfen  ver- 
schiedener Systeme  zu  operieren,  bei  denen  sich 
nicht  nur  die  Versuchsbedingungen  nach  Erforder- 
nis wählen  lassen,  sondern  auch  gröfsere  Mannig- 
faltigkeit im  Betriebsvorgange  hergestellt  werden 
kann,  was  in  obigem  Fall  nicht  zutrifft. 

Das  zweite  Nebengebäude  dient  zur  Aufstel- 
lung der  für  die  Prüfung  der  verschiedenen 
Festigkeitseigenschaften  der  Eisensorten  notwen- 
digen Maschinen.  Die  Studierenden  werden  hier 
gelehrt,  Zerreiß-,  Biege-  und  Schlag  versuche  usw. 
anzustellen,  anderseits  sollen  die  Einflüsse  der 
chemischen  Zusammensetzung,  der  mechanischen 
Bearbeitung,  der  Querschnittsform,  der  Temperatur, 
des  Ausglühens,  Härtens  usw.  auf  die  Festigkeits- 
eigenschaften der  verschiedenen  Eisensorten  er- 
mittelt werden  können.  Auch  dieses  Gebiet  blieb 
bei  dem  gegenwärtigen  Studiengange  dem  Eisen- 
hültenmann  an  hiesiger  Hochschule  vollständig 
verschlossen. 

2.  Das  Hauptgebäude.  Dasselbe  enthält 
im  Untergeschoß  die  Belriebsmaschine  zum  An- 
trieb der  Pesligkeitsprüfungsvorrichtungen,  der 
Zerkleinerungsapparate,    der    Ventilatoren  usw. 
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Die  Maschine  selbst  wird  zur  Vornahme  von 
lodizierversuchen  eingerichtet,  worin  die  Hütten- 
leule  bisher  ebenfalls  keine  Unterweisung  er- 
hielten. Der  Kessel  oder,  falls  Gasmotor  betrieb 
gewählt  wird,  der  Generator  soll  zur  Vornahme 
von  selbständigen  Untersuchungen  der  Studieren- 
den dienen. 

Im  Erdgeschoß  ist  ferner  die  Wohnung  des 
Kastellans  und  die  Zentralheizung  nebst  Kohlen- 
Torratsraum,  sowie  das  physikalisch-metallurgische 
Laboratorium.  Dasselbe  hat  unter  anderm  die 
Aufgabe,  die  Ausdehnungs-,  Schwindungskoefßzien- 
ten,  die  Lage  der  Haltepunkte  des  Eisens,  die 
magnetischen  Eigenschaften,  Schmelztemperatur, 
spezifische  Wärme  des  Eisens,  der  Schlacken, 
Erze,  Koks  usw.  und  die  Einflösse  der  Fremd- 
körper, mechanischen  Bearbeitung,  Temperatur 
usw.  hierauf  festzustellen.  Im  Zimmer  filr  Gas» 
analyse  soll  die  Zusammensetzung  und  der  Brenn- 
wert der  verschiedensten  Gase  festgestellt  werden 
können ;  im  Raum  für  Kalorimetrie  der  Brenn- 
wert fester  Brennstoffe,  sowie  die  Reaktionswärme 
der  für  die  Eisenhültenprozesse  wichtigen  Vor- 
ginge. Im  Registrierzimmer  finden  die  Mefs- 
rostrumente  Aufstellung,  mit  deren  Hilfe  die 
Temperaturen  an  den  Ofen  usw.  automatisch  auf- 
gezeichnet werden.  Im  ersten  Geschofs  ist  ein 
grofser  Saal  für  die  Untersuchung  der  Hütten- 
produkte vorhanden,  derselbe  hat  305  qm  Grund- 
fläche und  dient  zum  Aufstellen  von  16  grofsen 
Doppelplätzen  und  etwa  28  einfachen  Arbeits- 
plätzen. Außerdem  können  noch  Tische  für 
Vornahme  gröfserer  Arbeiten  untergebracht  werden. 
Wätfrzimmer,  Bibliothekzimmer,  Kleiderablage, 
Zimmer  des  Kastellans  sowie  ein  Arbeitsraum 
und  Dienslzimmer  des  Professors  sind  noch  auf 
dem  ersten  Geschofs  vorhanden.  Ebenfalls  be- 
finden sich  hier  die  Räume  für  das  metallo- 
graphische Laboratorium,  bestehend  aus  Atz- 
raum und  Schleifraum,  Mikroskopierzimmer  und 
Zimmer  zum  Aufbewahren  der  Schliffe,  welch 
letzleres  zugleich  als  Amtszimmer  des  Dozenten 
dient.  Ein  Durchgang  ermöglicht  den  Verkehr 
mit  dem  mechanischen  Laboratorium. 

Im  ersten  Geschofs  ist  ein  grofser  Hörsaal 
fflr  etwa  100  Zuhörer,  der  eventuell  auch  noch 
als  Zeichensaal  benutzt  werden  kann.  Außerdem 
2  Zeicbensäle  mit  je  etwa  35  Arbeitsplätzen, 
zwei  Professoren-,  ein  Dozentenzimmer,  ein  kleiner 
Hörsaal  nebst  Plankammer,  sowie  ein  Samm- 


Die  Baukosten  würden  nach  einer  Aufstellung 
von  Hrn.  Baurat  Lürig  rund  640000  Jt  be- 
tragen; hiervon  gehen  100000  ab,  welche  • 
der  Verein  deutscher  Eisenhüttenleute  zur  Ver-  J 
füjrung  gestellt  hat,  ebenso  10000  tMt  die  Herr 
Geheimrat  Kirdorf,  Aachen,  spendet,  sodann  ist 
begründete  Aussicht  vorhanden,  dafs  seitens  der 


nach  alter  löblicher  Gepflogenheit  ein  Beitrag  ge- 
leistet wird.*  Die  Aufwendungen  seitens  des  Staates 
werden  sich  dadurch  nicht  unwesentlich  vermin- 
dern. Die  laufenden  Ausgaben  werden  durch  die 
Neuorganisation  des  eisenhüttenmännischen  Unter- 
richtes eine  nicht  unbedeutende  Erhöhung  erfahren. 
Die  Durchführung  des  neuen  Studienplanes,  welcher 
auf  Grund  der  in  der  Eingabe  des  Vereins  deut- 
scher Eisenhültenleute  angegebenen  Gesichtspunkte 
aufgestellt  worden  ist,  macht  eine  nicht  unwesent- 
liche Vermehrung  des  Lehrkörpers  und  der  Hilfs- 
kräfte erforderlich. 

Es  sind  zwei  weitere  etatsmäfsige  Professuren 
der  Eisenhüttenkunde  nötig.  Die  Inhaber  derselben 
hätten  etwa  folgende  Fächer  zu  vertreten: 

Vortraf  ÜbaoftD 
SM.  SM. 

Allgemeine  Hüttenkunde  ...    2  — 

Feuerungskonde  2  - 

Eisenhüttenkunde  (Erzeugung 

des  schmiedbaren  Eisen«)     .   2  — 
Bearbeitung  des  schmiedbaren 

Eisens  8  — 

Kalibrieren  1  2 

Eisenhüttenminnische  Konstruk- 
tionen  2  14 

Materialprüfung  1  2 

Ferner  die  Leitung  des  mecha- 
nischen hüttenmännischen  La- 
boratoriums 
Transportvorriehtangen  ....    2  4 
Übungen   im   Übersetzen  tech- 

.  .  •  .  .  -  4 

.....  16  *> 

Eine  Dozentur  für  Metallographie,  physika- 
lische Metallurgie  und  Eisenprobierkunde.  Der 
betreffende  Dozent  hätte  zugleich  die  erste  Assi- 
stentenstelle am  eisenhütlenraännischen  Labora- 
torium zu  versehen. 

Eine  Professur  und  eine  Dozentur  fflr  Hütten- 
maschinenkunde. 

Folgende  Vorträge  und  Übungen  würden  von 
diesen  beiden  Dozenten  abzuhalten  sein: 

Vortrag  ObMffM 
SM.  Std. 

Manchinenelemente  4  8 

Maschinenkunde  6  8 

Hüttenmaschinenkunde  .  .  .  .    4  4 

Znsammen  14  20 

Außerdem  je  ein  Assistent  für  das  Probier» 
laboratorium ,  das  mechanische  hüttenmännische 
Laboratorium,  Übungen  im  Entwerfen  eisenhütlen- 
männischer  Apparate,  Hüttenmaschinenwesen,  zu- 
sammen vier  weitere  Assistenten.  Ferner  an  Unter- 
personal:  Ein  Mechaniker  für  das  mechanische 
eisenhütteiimännische  Laboratorium,  ein  Schleifer 
für  das  metallographische  Laboratorium,  ein  Heizer 
für  das  Schraelzlaboratorium,  zusammen  drei  Hilfs- 
kräfte.  Die  jährlichen  Mehraufwendungen  an  Ge- 

*  Die  Gesellschaft  hat  inzwischen  50  000  JC  zur 
Verfügung  gestellt 


d  by  Google 


1268   SUhl  and  Eisen. 


23.  Jahrg.  Nr.  2fi. 


Engtand  .... 
Vereinigte  Staaten 
Deutschland  .  .  . 
Frankreich .... 


U7ä 

209,8 
66,8 
56,1 
37,0 


Belgien  119,4 


1SSÜ 

244,0 
98,0 
74,8 

54,0 
181,0 


1S99 

280,6 
184,5 
180,8 
65,8 
147,1 


hältern  würden  sieb  auf  etwa  42  000  Ji,  an  sach- 
lichen Ausgaben  auf  etwa  12000  Jt,  zusammen 
auf  54000  Jt  stellen. 

Die  Durchführung   der  Neuorganisation  des 
eisenhüttenmännischen  Unterrichtes  auf  der  von 
dem  Verein  deutscher  Eisenhüllenleule  verlangten  | 
Basis  würde  demnach  eine  einmalige  Aufwendung  j 
von  etwa  450000  *M  und  eine  alljährliche  Mehr- 
ausgabe von  etwa  54000  A  verursachen. 

Unwillkürlich  wird  man  sich  die  Frage  vor 
legen :  Sind  derartige  Aufwendungen  für  den 
Unterricht  in  einem  einzelnen  Industriezweig  ge- 
rechtfertigt V  Sie  wird  angesichts  der  Wichtigkeit 
des  Eisengewerbes  als  Grundlage  jeder  gewerb- 
lichen Tätigkeit  und  angesichts  der  für  den  Unter- 
richt in  andern  Fächern  betätigten  Fürsorge  und 
der  günstigen  Zukunflsaussichlen  für  den  weiteren 
Entwicklungsgang  der  vaterländischen  Eisenindustrie 
unbedingt  zu  bejahen  sein. 

Die  Roheisenerzeugung  in  Kilogramm  f.  d.  Kopf 
der  Bevölkerung  war  in  den  Hauplinduslrieslaaten 
folgende : 


Die  beiden  Staaten,  welche  die  gröTste  Zu- 
nahme der  Eisenerzeugung  aufweisen,  sind  die 
Vereinigten  Staaten  und  Deutschland.  Innerhalb 
eines  Zeitraumes  von  30  Jahren  hat  sich  die 
Erzeugung  pro  Kopf  der  Bevölkerung  verdreifacht. 
Im  Jahre  1903  wird  die  deutsche  Eisenerzeugung 
auf  annähernd  10  Millionen  Tonnen  gestiegen  sein, 


von  etwa  8,5  Millionen  Tonnen  im  Jahre  1902, 
also  auf  180  kg  pro  Kopf  der  Bevölkerung. 
Deutschtand  dürfte  im  Jahre  1915  etwa  70  Mil- 
lionen Einwohner  aufweisen.  Das  Eisen  wird 
sich  in  der  Zwischenzeit  auf  Kosten  des  Holzes 
immer  grössere  Anwendungsgebiete  erobert  haben, 
so  dafs  die  Erzeugung  pro.  Kopf  der  Bevölkerung 
mit  250  kg  nicht  zu  hoch  angeschlagen  ist.  Die 
Roheisenerzeugung  Deutschlands  wird  sieb  unter 
diesen  Voraussetzungen  sodann  auf  1 7,5  Millionen 
Tonnen  belaufen,  und  die  Eisenindustrie,  welche 
heute  annähernd  eine  Million  Arbeiter  beschäftigt, 
wird  imstande  sein,  einem  ganz  erheblichen  Pro- 
zentsalz der  Bevölkerungszunahme  Erwerbsge- 
legenheit in  unserem  Valerlande  zu  verschaffen. 

Die  natürlichen  Grundlagen  für  eine  derart 
weitere  gedeihliche  Entwicklung  der  deutschen 
Eisenindustrie  sind  vorhanden.  Deutschland  ver- 
fügt über  reichliche  Kohlenlager  und  über  genügend 
Eisenerze,  um  noch  Jahrhunderte  hindurch  die 
Stellung  unter  den  eisenerzeugenden  Staaten  zu 
behaupten,  welche  ihm  die  Intelligenz  seiner  In- 
genieure Schritt  für  Schritt  erobert  hat  und 
welche  ihm  infolge  seiner  heutigen  Machtstellung 
zukommt. 

Möge  der  führende  deutsche  Staat  nicht 
zögern,  dem  künftigen  deutschen  Eisenhütten- 
ingenieur eine  Stätte  zu  schaffen,  wo  er  sich 
vollkommener  als  bisher  das  erforderliche  Rüst- 
zeug aneignen  kann,  und  möge  dadurch  der 
Gegensatz  zwischen  dem  jahrelangen  Stillstand 
in  der  Unlerrichtsorganisation  und  der  gewaltigen 
industriellen  Entwicklung  dieses  wichtigen  Gewerbes 
ausgeglichen  werden. 


Eisen  und  Wasserstoff.* 

Von  ür.  H.  Wedding  und  Dr.  Theophil  Fischer. 


Der  Wasserstoff,  obwohl  der  Regel  nach 
als  Metalloid  angesehen,  ist  doch  ein  Element, 
welches  in  seinem  Verhalten  sowohl  für  sich 
als  in  seinen  Verbindungen  mit  den  andern  Me- 
talloiden Eigenschaften  zeigt,  die  mit  denjenigen 
der  eigentlichen  Metalle  übereinstimmen.  In 
seinen  Verbindungen  mit  Metalloiden  kann  er 
der  Kegel  nach  durch  Metalle  ganz  oder  teil- 
weise ersetzt  werden.  Metallsalze  können  ein- 
fach dadurch  gebildet  werden,  dal5  an  Stelle 
des   Wasserstoffs    einer   Sänre,   sei   es  einer 

♦  Referat  in  Sektion  lila  „Bergbau  und  Hütten- 
kunde* de»  V.  Internationalen  Kongresses  für  an- 
gewandte Chemie  zu  Berlin  1903,  im  Auszuge.  Die 
dem  Originale  beigefügten  ausführlichen  Tabellen  sind 
nicht  mit  abgedruckt  worden. 


saaerstoff freien  oder  einer  sauerstoffhaltigen,  ein 
Metall  tritt,  naturgemäß  in  der  Menge  des  ent- 
sprechenden Atomgewichts  and  der  Wertigkeit. 
So  kann  ebensowohl  in  einer  Molekel  Chlor- 
wasserstoffsänre  als  in  einer  Molekel  Schwefel- 
sänre  der  einwertige  Wasserstoff  durch  das  ein- 
wertige Natrium  ersetzt  werden.  Auch  in  bezog 
auf  das  große  WftrmeleitungsvermBgen  bildet 
der  Wasserstoff  eine  Ausnahme  gegenüber  den 
übrigen  Metalloiden  nnd  schließt  sich  an  die 
Metalle  an.  Eine  weitere  Ähnlichkeit  zwischen 
Wasserstoff  nnd  Metallen  läßt  sich  aas  der  Ver- 
bindungsfähigkeit des  Wasserstoffs  mit  Metallen 
zu  Legierungen  ableiten,  d.  h.  Vereinigungen, 
welche  nicht  an  ein  bestimmtes  Atom  Verhältnis 
gebunden  zu  sein  brauchen.    Dieae  Fähigkeit 
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wurde  zuerst  von  Deville  und  Troost*  be- 
obachtet, welche  die  Durchlässigkeit  von  Platin 
and  von  Eisen  bei  Rotglut  ffir  Wasserstoffgas 
fanden.  Graham**  prüfte  im  Anschluß  an  seine 
Untersuchungen  aber  die  Wanderung  der  Gase 
durch  gröbere  und  feinere  Poren  ebenfalls  das 
Verhalten  des  Watserstoffs  gegen  metallische 
Scheidewände  in  der  Rotglut.  Er  bestätigte 
nicht  nur  die  Angaben  Devilles,  sondern  kam 
auch  wegen  dieses  Verhaltens  des  Wasserstoffs 
fegen  Metalle,  namentlich  aber  gegen  das  Palla- 
4hm  bei  verschiedenen  Temperaturen  zu  der 
Überzeugung,  daß  die  Diffusion  von  Wasserstoff 
durch  Metalle  auf  einor  teilweisen  Absorption 
dieses  Gases  beruhe.  Graham  fand  nämlich, 
daß  das  Metall  bei  diesem  Vorgange  einen  Teil 
des  Wasserstoffs  zurückhalte,  und  bezeichnete 
dies  mit  dem  Worte  , Okklusion".  Er  verstand 
darunter  indessen  nicht  etwa  einen  rein  mecha- 
nischen Vorgang,  sondern  nahm  an,  daß  das  im 
Heull,  z.  B.  im  Palladium,  zurückgehaltene 
Wasserstoffgas  einen  andern  Aggregatznstand 
angenommen,  sich  verflüssigt  habe  und  mit  dem 
Metall  eine  Legierung  eingegangen  sei.  Daß 
tatsächlich  nur  eine  Legierung  und  keine  eigent- 
liche chemische  Verbindung  vorliegen  könne, 
folgert«  Graham  daraus,  daß  das  Aussehen 
des  Palladiums  nach  der  Absorption  von  Wasser- 
stoff sich  nicht  ändere  und  daß  das  spezifische 
Gewicht,  das  Leitungsvermögen  für  Elektrizität 
and  die  Zähigkeit  sich  nur  wenig  vermindere, 
deshalb  nur  Änderungen  eintreten,  welche  auch 
bei  andern  Legierungen,  z.  B.  dem  Amalgam 
voa  Natrium  und  Quecksilber  vorkommen.  Gra- 
ham nahm  auf  Grund  dieser  Untersuchungen  an, 
daß  Wasserstoffgas  der  Dampf  eines  sehr  flüch- 
tigen Metalls,  des  Hydrogeniums,  sei,  dessen 
spezifisches  Gewicht  er  aus  der  Ausdehnung  der 
Metalle,  wenn  sie  mit  Wasserstoff  gesättigt  wür- 
den, zn  0,733  berechnete.  Als  weiteren  Beweis 
seiner  Annahmen  erwähnt  Graham  das  elektrische 
Leitungsvermögen  des  Hydrogeniums,  welches 
er  zu  5,99  fand,  wenn  dasjenige  des  Knpfers 
mit  100  eingesetzt  wird. 

Ans  späteren  Versuchen  Dewars***geht  her- 
vor, daß  Graham  das  spezifische  Gewicht  des 
Hydrogeniums  zn  hoch  bestimmt  hat.  Nach 
De  war  verdichtet  ein  Kubikmeter  Palladium 
7  Liter  Wasserstoff,  und  ans  der  sich  dabei  er- 
gebenden Ausdehnung  ies  Palladiums  berechnet 
sieh  das  spezifische  Gewicht  des  HydrogeniumB 
n  0,620.  Neuere  Untersuchungen  von  TrooBt 
und  Hautefeuillef  über  die  Legierungen  des 
Kaliums  und  Natriums  mit  Wasserstoff  haben 
die  Zahl  0,62  bestätigt. 


•  Compt.-rend.  58  8eite  401,  und  59  Seite  102. 
Phil.  Mag.  IV.  82,  Seite  401  und  503. 
***  Phil.  Mag.  IV.  47,  Seite  324. 
t  Compt-rend.  78,  8«ite  668,  807,  968. 


Durch  die  Versuche  Grahams  war  be- 

I  wiesen,  daß  das  Palladium  sich  sehr  leicht  mit 
einer  großen  Menge  von  Wasserstoff  legiere,  in- 

I  dessen  macht  das  Palladium  nicht  etwa  eine 
Ausnahme,  denn  sehr  viele  andere  Metalle  zeigen 

|  ebenfalls  die  Eigenschaft,  sich  mit  Wasserstoff 

I  zu  vereinigen.  Daß  die  Fähigkeit,  Waeserstoff- 
legierungen zu  bilden,  den  Metallen  in  ver- 
schiedenem (Jrade  zukommt,  kann  nicht  auffallen, 
da  auch  die  Fähigkeit  der  Metalle,  sich  mit 
andern  Metallen  zu  legieren,  sehr  verschieden 
ist.  Es  möge  nur  daran  erinnert  werden,  wie 
leicht  sich  Kupfer  und  Zink  und  Kupfer  und 
Zinn,  wie  schwer  sich  dagegen  Eisen  und  Blei, 
Eisen  und  Zink  oder  Eisen  und  Kupfer  legieren. 
Im  allgemeinen   besteht  wohl  das  Gesetz,  daß 

i  diejenigen  Metalle,  die  sich  chemisch  am  näch- 
sten stehen,  sich  in  fast  allen  Verhältnissen 
legieren,  solche,  die  sich  fern  stehen,  dagegen 
nur  in  einzelnen  bestimmten  Verhältnissen  oder 
gar  nicht.  Man  darf  daher  Wasserstoffmetall- 
legierungen in  verschiedenen  Verhältnissen  dann 
am  ehesten  erwarten,  wenn  das  zu  legierende 
Metall  dem  Hydrogenium  in  chemischer  Beziehung 
nahe  steht,  d.  h.  ihm  in  seinen  chemischen 
Eigenschaften  möglichst  ähnlich  ist. 

Wasserstofflegierungen  der  Metalle 
außer  denjenigen  der  Eisengruppe.  Ober 
die  Aufnahme  des  Wasserstoffs  dnrch  Metalle 
sind  seit  den  Versuchen  Devilles  vielfach  Be- 
obachtungen angestellt  und  Angaben  gemacht 
worden.  Freilich  weichen  die  Ergebnisse  in 
mancher   Beziehung  voneinander  ab;  indessen 

I  laßt  sich  dies  wohl  daraus  erklären,  daß  nicht 
nur  das  chemische  Verhalten  der  Metalle,  son- 
dern auch  deren  physikalischer  Zustand  von  Ein- 

I  flnß  auf  die  Legiernngsfähigkeit  ist.  Namentlich 
begünstigt  die  Vereinigung  zweier  Metalle  ihr 
fein  verteilter  Zustand. 

Eine  große  Anzahl  von  Untersuchungen*  be- 
weist die  Neigung  fast  aller  Metalle,  sich  mit 
Wasserstoff  zu   vereinigen.    Gleichzeitig  aber 

I  zeigen  die  verschiedenartigen  Ergebnisse  nicht 
nur  der  einzelnen  Chemiker,  sondern  selbst  eines 
und  desselben  Chemikers,  daß  die  Vereinigung 
des  Wasserstoffs  mit  den  einzelnen  Metallen  in 
recht  verschiedenen  Verhältnissen  stattfinden 
kann,  auch  wenn  di?  äußeren  Verhältnisse,  d.  h. 
die  Dichtigkeit  oder  Verteilung  des  Metalls 
gleich   waren.     Daraus  laßt    sich  schließen, 

■  daß  nicht  sowohl  chemische  Verbindungen,  als 
vielmehr  Legierungen  vorliegen.    Das  schließt 

r  nicht  aus,  daß,  wie  durch  Wink  ler,  Troost  , 
Hautefenille  u.  a.  nachgewiesen  ist,  solche 
Legierungen  auch  nach  bestimmten  Atomverhält- 
nissen zusammengesetzt  sein  können,  so  daß 
man  sie  als  Metallhydrogenüre  bezeichnen  darf. 

*  Divselben  sind,  soweit  sie  bekannt  geworden 
sind,    sämtlich   im  Originale  in   einer  Tabelle  zu- 
|  sammengestellt. 
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Teil«  chemische  Vorhin  dangen,  teils  Mischungen 
kommen  bekanntlich  anch  bei  andern  Metall- 
legierungen, namentlich  bei  den  Amalgamen  vor. 
Diese  Tatsache  ist  am  vollständigsten  beim 
Kalium,  Natrium  und  Palladium  nachgewiesen,  | 
deren  Waaserstoffverbindungen,  wenn  sie  voll-  j 
kommen  isoliert  sind,  zum  Teil  einfachen  chemi-  i 
sehen  Atomverhältnissen  entsprechen.  Aber 
selbst  diese  Hydrogenüre  haben  immer  die 
Eigenschaft,  noch  weitere  Mengen  von  Wasser- 
stoff einzuschließen,  gerade,  wie  man  einer  nach 
den  Atomverhaltnissen  zusammengesetzten  Kupfer- 
zinklegierung noch  weitere  Mengen  von  Zink 
zufügen  kann.  Allerdings  scheint  der  über- 
schüssige Wasserstoff  oft  schon  bei  gewöhnlicher 
Temperatur,  jedenfalls  aber  im  luftleeren  Räume, 
entfernbar  zu  sein  und  sich  dadurch  von  dem 
chemisch  gebundenen  Wasserstoff  zu  unter- 
scheiden. Auch  das  trifft,  wenn  auch  wegen 
dos  höheren  Verdampfungspunktes  schwieriger, 
bei  Kupferzinklegierungen,  Amalgamen  u.  a.  zu. 

Wasserstofflegierungen  der  Eisen- 
gruppe außer  Eisen.  Von  den  zur  Eisen- 
gruppe gehörenden  Metallen,  zu  denen  im  wei- 
teren Umfange  Eisen,  Nickel,  Kobalt  und  Mangan 
gerechnet  werden,*  vermögen  Nickel  und  Ko- 
balt bis  zu  ihrem  100  fachen  Volumen  Wasser- 
stoff zu  absorbieren.  Ober  Man  gan- Wasser- 
Stoffverbindungen  liegen  analytische  Unter- 
suchungen nicht  vor.  Da  jedoch  schwaromförmi- 
ges  Mangan,  welches  aus  den  Oxyden  durch  Re- 
duktion mittels  Kohle  gewonnen  war,  pyropho- 
rische  Eigenschaften  zeigt  und  bei  der  Unter- 
suchung mit  Luft  nicht  unerhebliche  Mengen 
von  Wasser  erzeugt,  so  darf  man  auch  hier 
eine  Okklusion  von  Wasserstoff  annehmen.** 

Wasserstofflegierungen  des  Eisens. 
In  nicht  ganz  so  hohem  Grade  wie  dem  Kobalt 
und  Nickel  kommt  dem  Eisen  die  Eigenschaft 
zu,  Wasserstoff  aufzunehmen.  Diese  Tatsache 
ist  seit  Mitte  des  vorigen  Jahrhunderts  bekannt. 
Karsten  kannte  sie  noch  nicht.  Schon  im 
Jahre  1866  wies  indessen  Graham  auf  sie 
hin.***  Von  neuem  wurde  ihr  aber  erst  wieder 
Aufmerksamkeit  geschenkt,  als  Müller  in 
Brandenburg  im  Jahre  1882  in  von  ihm  unter- 
suchten Fl ußeisen arten  Wasserstoff  nachwies, 
und  zwar  in  ganz  bedeutenden  Mengen  in  den 
von  dem  Eisen  eingeschlossenen  Blasem-iiunien, 
was  ihn  auf  den  nicht  ganz  ungerechtfertigten 
Gedanken  kommen  ließ,  die  Entstehung  der 
Blasenräume  im  Flußeisen  überhaupt  ebenso  wie 
das  Auftreten  unganzer  Stellen  dem  Wasserstoff 
zuzuschreiben,  wahrend  man  bis  dabin  die  Ur- 
sachen  dieser  Erscheinungen  meisten  s  in  beim 

•  Vergl.  Wedding,  Hsndbuch  der  Eisenhütten- 
kunde, 2.  Aufl..  Bd.  1  8.  7. 

**  Auch  hier  gibt  im  Originale  eine  Tabelle  die 
bekannten  Untersuchuninerirebnigge  wieder. 
—  PhiL  Mag.  *,  82. 


Erkalten  entweichendem  Kohlenozydgas  gesucht 
hatte.  Da  gegen  die  Ansicht  Müllers  zum 
Teil  schwerwiegende  Einwürfe  erhüben  wurden, 
gab  das  zu  einer  großen  Reihe  von  Unter- 
suchungen über  Gaseinschltisse  im  Eisen  Anlaß.* 

Die  größte  Menge  von  Wasserstoff  scheint 
das  galvanisch  gefällte  Eisen  aufnehmen  zu 
können,  ein  Verhalten,  welches  übrigens  dem 
der  andern  Metalle  durchaus  entspricht.  Nach 
Ca illetet  zeigt  das  durch  den  galvanischen 
Strom  gefällte  Eisen  bei  einem  hohen  Gehalt 
an  Wasserstoff  eine  viel  größere  Härte  als  reines 
Eisen,  so  daß  man  mit  dem  galvanisch  gefällten 
Glas  ritzen  kann.  Hierauf  beruht  auch  die 
Widerstandsfähigkeit  der  sogenannten  verstähl- 
ten, d.  h.  mit  einem  reinen  Eisenüberzug  ver- 
sehenen Druckplatten  aus  Kupfer.  Da  Cailletet 
von  einer  chemisch  reinen  Eisencblorttrlösnng 
ausgegangen  war,  so  mußte  das  ausgefällte  Me- 
tall auch  reines  Eisen  sein  und  tatsächlich  kann 
die  an  solchem  Eisen  stets  beobachtete  Härte 
wohl  nur  dem  eingeschlossenen  Waaserstoff  zu- 
geschrieben werden,  wenngleich  eine  andere  Aas- 
legung  ebenfalls  nicht  ganz  ausgeschlossen  er- 
scheint, daß  nämlich  dieses  Eisen  in  äußerst 
feinen  Kristallen  sich  abscheidet,  welche  daher, 
wie  die  Kristalle  auch  anderer  Stoffe,  an  ihren 
Kanten  eine  größere  Härte  als  das  amorphe 
Metall  zeigen.  Das  Eisen  einer  in  der  Reichs- 
druckerei in  St.  Petersburg  galvanisch  her- 
gestellten Schüssel  gab  bei  der  Untersuchung 
des  Referenten  im  Eisenprobierlaboratorium  der 
Königl.  Bergakademie  in  Berlin,  beim  starken 
Erhitzen  245  Vol.-0/»  Wasserstoff  ab.  Auch 
dieses  Eisen  war  sehr  hart  und  zeigte  auf  dem 
Bruche  kristallinisches  Gefüge. 

Wäre  das  Wasserstoffgas  vom  Eisen  nur 
mechanisch  eingeschlossen,  so  hätte  in  diesem 
Falle  eher  eine  Verminderung  der  Härte  als 
eine  Vermehrung  eintreten  müssen.  Auch  bei 
den  gewöhnlichen  Metallegierungen  beobachtet 
man  stets,  ja  beinahe  ausnahmslos,  daß  sie  eine 
größere  Härte  besitzen,  als  ihnen  nach  der 
Rechnung  gemäß  der  Art  und  Menge  ihrer  Be- 
standteile zukommen  sollte.  Wenn  man  nun 
mit  Graham  die  Oberzeugung  gewinnt,  daü 
das  Wasserst  offgas  nichts  weiter  als  der  Dampf 
eines  sehr  flüchtigen  Metalls,  des  Hydrogeniume, 
ist,  so  wird  auch  die  Möglichkeit  nicht  von  der 
Hand  zu  weisen  sein,  daß  das  galvanisch  gefällte 
Eisen  eine  Eisenwasserstofflegierung  ist.  Übri- 
gens ist  außer  der  Härte  auch  noch  die  Sprödig- 
keit,  welche  daB  galvanisch  gefällte  Eisen  be- 
sitzt, eine  ebenfalls  bei  den  Legierungen  anderer 
Metalle  oft  auftretende  Eigenschaft.  Freilich 
darf  man  sich  nicht  verhehlen,  daß  das  Ver- 
halten des  Wasserstoffs  im  galvanisch  gefällten 

*  Aach  dies«  Untersuchungen  sind  tabellarisch  im 
Originale  zusammengestellt  worden. 
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Eisen  In  manchen  Beziehungen  einer  Legierung: 
widerspricht.  Wenn  man  ein  solches  Eisen  im 
kalten  Wasser  liegen  laßt,  so  entsteht  eine  leb- 
hafte Gasentwicklung  von  Wasserstoff.  Er- 
wärmt man  nun  daB  Wasser  gar  auf  70°,  so 
kann  die  größte  Menge  des  Wasserstoffs  aus- 
getrieben werden,  und  bei  99 0  fängt  das  Eisen 
selbst  an,  auf  das  Wasser  zersetzend  einzu- 
wirken, kann  daher  keinen  Wasserstoff  mehr 
einschließen.  Liegt  eine  wirkliche  Legiernng 
von  Wasserstoff  nnd  Eisen  vor,  so  kann  diese 
Erscheinung  nur  durch  eine  Art  Saigerungs- 
vorgang  erklärt  werden,  wie  er  sich  auch  bei 
lange  lagernden  Legierungen  anderer  Metalle, 
z.  B.  bei  denen  der  leicht  schmelzbaren  Metalle 
Blei  und  Antimon,  öfters  findet.  Man  hätte  in 
diesem  Falle  anzunehmen,  daß  das  leicht  flüch- 
tige metallische  Hydrogenium  auch  in  der  Le- 
giernng das  Bestreben  beibehält,  in  den  gas- 
förmigen Zustand  überzugehen,  in  welchem  es 
siebt  mehr  die  Fähigkeit  hat,  Legierungen  zn 
bilden,  und  man  würde  hier  das  umgekehrte 
Verhalten  zu  berücksichtigen  haben,  wie  bei  der 
Einwirkung  des  flüchtigen  Zinks  auf  Kupfer, 
da  man  auch  Messing  durch  Zinkdämpfe,  welche 
auf  Kupfer  einwirken,  bilden  kann. 

Daß  bei  der  Elektrolyse  von  Eisenverbindun- 
am  leichtesten  Legierungen  des  metallischen 
Eisens  mit  Wasserstoff  entstehen,  ist  ganz  er- 
klärlich, da  die  Molekeln  des  abgeschiedenen 
metallischen  Eisens  hier  in  die  innigste  Berüh- 
rung mit  dem  gleichzeitig  entstehenden  Wasser- 
stoff kommen  und  daher  auch  eine  Vereinigung 
beider  am  leichtesten  möglich  ist.  Ganz  ähn- 
lieh liegen  die  Verhältnisse  beim  Behandeln  von 
Eisen  mit  Säuren,  wie  es  z.  B.  in  der  Praxis 
beim  Beizen  geschieht,  und  anch  unter  diesen 
Umständen  kann  das  Eisen  Wasserstoff  auf- 
nehmen, wird  dadurch  härter,  spröder  und  zeigt 
eine  weißere  Farbe  als  vorher. 

Nachdem  Johnson,  Hughes,  Ledebur 
o.  a.  auf  diese  Tatsache  aufmerksam  gemacht 
hatten,*  sind  anch  hierüber  eingehende  Versuche 
ingestellt  worden,  die  tatsächlich  beweisen,  daß 
Biegsamkeit  und  Elastizität  von  Eisendrähten 
nnd  Stahlfedern  durch  Beizen  ganz  beträchtlich 
vermindert  werden  können,  und  zwar  um  so 
«Irker,  je  dünner  die  angewendeten  Mot all- 
proben waren.  Zugleich  ergab  sich,  daß  durch 
Erhitzen  oder  längeres  Liegen  an  der  Luft  die 
ursprünglichen  Eigenschaften  des  Eisens  wieder 
zurückerhalten  werden  können.  Diese  Beobach- 
tungen stehen  daher  ganz  im  Einklang  mit  der 
Annahme  einer  Eisen wasaerstofflegierung,  gerade 
wie  bei  der  Fällung  durch  den  galvanischen 
Strom.  Eine  solche  Eisenwasserstofflegiernng 
kann  bei  der  Behandlung  mit  Säuren  naturgemäß 


nur  da  entstehen,  wo  das  Eisen  in  innige  Be- 
rührung mit  dem  entwickelten  Wasserstoff  kommt, 
also  nnr  an  der  Oberfläche,  weshalb  dickeres 
Eisen  nur  einen  Überzug  der  spröderen  nnd 
härteren  Legierung  erhält,  während  solches  von 
geringerem  Durchmesser  durch  und  durch  legiert 
werden  kann. 

Aus  den  Untersuchungen  Müllers  hatte 
sich  ergeben,  daß  auch  in  dem  geschmolzenen 
nnd  dann  erkalteten  Eisen  Wasserstoff  in  sehr 
reichlicher  Menge  vorhanden  sein  könne.  Der 
Wasserstoff  muß  daher  von  dem  geschmolzenen 
Eisen  im  flüssigen  Zustande  aufgenommen  wor- 
den sein,  also  bei  Temperaturen,  welche  weit 
über  jenen  vorhin  angegebenen  70°  liegen,  d.  h. 
bei  einer  Temperatur,  bei  der  nach  Cailletet 
der  von  Eisen  aufgenommene  Wasserstoff  längst 
vollständig  wieder  entwichen  sein  müßte.  Da 
die  Angaben  von  Müller  auch  durch  die  Unter- 
suchungen anderer  Beobachter,  z.  B.  Howe, 
Ledebur,  Parry  und  des  Referenten,*  über 
die  Aufnahmefähigkeit  des  geschmolzenen  Eisens 
für  Wasserstoff  bestätigt  worden  sind,  so  ist  es 
nnr  denkbar,  daß  bei  hohen  Temperaturen  das 
Eisen  sich  gegen  Wasserstoff  wie  bei  gewöhn- 
licher Temperatur  verhält,  d.  h.  daß  mindestens 
zwei  Maxima  für  die  Aufnahme  von  Wasserstoff 
bestehen. 

Nach  den  Versuchen  von  Heyn  nimmt  tat- 
sächlich Eisen  zwischen  730  bis  1000°  in  einer 
Atmosphäre  von  Wasserstoff  dieses  Gas  auf,  um 
es  beim  langsamen  Erkalten  wieder,  nnd  zwar 
zum  größten  Teile  znT  entlassen.  Anders  ver- 
hält es  sich  beim  plötzlichen  Abschrecken.  Hier 
kann  durch  die  Bildung  einer  festen  Rinde  die 
Haupt  menge  des  Gases  gebunden  bleiben.  Dies 
erklärt,  daß  die  Beobachtungen  über  den  Wasser- 
stoffgehalt verschiedener  Eisensorten  recht  weit 
auseinandergehen . 

Die  Mengen  von  Wasserstoff,  welche  die  ver- 
schiedenen Eisensorten  enthalten,  können  bei 
galvanisch  niedergeschlagenem  Eisen  bis  nahezu 
250  Volumina  vom  Volumen  deB  Eisens  be- 
|  tragen.    Im  allgemeinen  ist  jedoch  der  Wasser- 
stoffgehalt   bedeutend    geringer    und  beträgt 
:  durchschnittlich  im  technisch  verwerteten  Eisen 
j  nnr  0,5  Volumen.    Da  das  technisch  verwertete 
I  Eisen  stets  bei  höheren  Temperaturen,  die  wohl 
'  immer  über  1000°  liegen,  hergestellt  ist,  daB 
galvanisch  gefällte  dagegen  bei  durchschnittlich 
nur  10  bis  15°,  bo  könnte  man  zu  der  Ver- 
mutung kommen,  daß  die  Okklusionsfähigkeit 
des  Eisens  für  Wasserstoff  bei  höherer  Tempe- 
ratur bedeutend  geringer  ist,  als  bei  niederer, 
wie  dies  tatsächlich  für  die  Platinmetalle  von 
Graham  bewiesen  worden  ist.  Zur  Bestärkung 
dieser    AnsichtJ  könnten    die    Versuche  von 


•  Vergl.  Wedding,  Handbuch  der  Eisenhütten- 
kunde, 2.  Aufl.,  Bd.  I  3.  6  und  469. 


*  Vergl.  Weddinir,  Handbuch  der  Eisenhütten- 
kunde, 2.  Aufl.,  Bd.  I  8.  470  und  ff. 
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Troost  und  Hantefeuille*  herangezogen  I 
werden,  nach  denen  dag  Eisen  bei  99°  C.  das 
Wasser  lebhaft  zersetzt,  während  nach  Ciaire 
und  Deville**  diese  Zersetzung  um  so  lang-  i 
sanier  vor  sich  geht,  je  höher  die  Temperatur 
des  Eisens  wird.  Mit  der  Geschwindigkeit  der 
Wasserzersetzung  hängt  aber  auch  die  Auf- 
nahmefähigkeit des  Eisens  für  Wasserstoff  zu- 
sammen, so  daß  ein  Maximum  der  Wasserstoff- 
absorption des  Eisens  bei  Temperaturen  in  der 
Nähe  von  100°  C.  liegen  muß.  Wenn  hiernach 
reines  Eisen  im  Vakuum  bis  auf  800°  erhitzt 
und  dann  in  einer  Wasserstoffatmosphäre  zum 
Erkalten  gebracht  wird,  so  muß  in  der  Nähe 
von  100°  C.  eine  lebhafte  Wasserstoffanfnahme 
eintreten.  Dies  ist  wirklich  von  Graham*** 
bei  reinem  Eisendraht  beobachtet  worden.  Da 
ferner  das  beim  Erkalten  des  erhitzten  Eisens 
im  Wasserstoffstrom  okkludierte  Gas  schon 
durch  Erhitzen  des  Metalls  bis  zur  dunklen 
Rotglut  im  Vakuum  wieder  vollständig  ab- 
gegeben wird,  wie  die  Versuche  von  Troost 
und  Hautefen  illef  bewiesen  haben,  so 
schiene  eine  Erklärung  für  den  Wasserstoff- 
gehalt des  technisch  verwerteten  Eisens  aus- 
geschlossen, da  dieses  das  Wasserstoffgas  bei 
bedeutend  höherer  Temperatur  als  Rotglut  auf- 
genommen haben  müßte. 

Indessen  ist  die  Erklärung  für  den  tatsäch- 
lich nachgewiesenen  Gehalt  an  Wasserstoff  im 
technisch  verwerteten  Eisen  durch  die  von 
Heyn  in  der  Königl.  Mechanischen  Versuchs- 
anstalt zu  Charlottenburg  ausgeführten  Ver- 
suche gegeben  worden, TT  durch  die  der  Nach- 
weis erbracht  wurde,  daß  das  Eisen  bei  Tem- 
peraturen zwischen  730  und  1000"  von  neuem  , 
die  Fähigkeit  erhält,  größere  Mengen  von  I 
Wasserstoff  aufzunehmen.  Wenn  eine  in  diesen 
Temperaturen  im  Wasserstoffgas  erhitzte  Eisen- 
probe langsam  abgekühlt  wird ,  so  gibt  sie 
das  aufgenommene  (Jas  allerdings  wieder  voll- 
ständig ab;  wenn  die  Abkühlung  aber  plötzlich 
erfolgt,  so  bleibt  eine  gewisse  Menge  Wasser- 
stoff eingeschlossen.  Dies  erklärt,  daß  der 
Referent  in  einer  großen  Zahl  alter  Eisenproben 
des  Berg-  und  Hüttenmusenms  der  Königl.  Berg- 
akademie in  Berlin  im  Durchschnitt  0,1  p/° 
Wasserstoff  nachwoisen  konnte. 

Eine  ähnliche  Beobachtung  wie  Heyn  hatte 
schon  früher  Parry  gemacht,  der  im  Gegensatz 
zn  Graham  fand,  daß  geschmolzenes  oder 
mindestens  sehr  hoch  erhitztes  Eisen  viel  mehr 
und  leichter  Wasserstoffgas  aufzunehmen  ver- 
möge, als  bei  einer  verhältnismäßig  niedrigeren 


•  Compt. -rend.  80  S.  788. 
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Temperatur.*  Es  gibt  mithin  mindestens  zwei 
Temperaturen  für  die  Maximalaufnahme  von 
Wasserstoffgas.  Ob  nicht  noch  eine  dritte  bei 
erheblich  über  1000°  liegender  Temperatur  vor- 
handen sein  wird,  bedarf  weiterer  Untersuchungen. 

Es  ist  unzweifelhaft,  daß  die  Neigung  des 
Eisens,  Wasserstoff  aufzunehmen,  außer  von  der 
Temperatur  auch  von  dem  Drncke,  unter  dem 
das  Gas  steht,  nnd  von  der  Form  des  Wasser- 
stoffgases selbst  abhängt.  Ist  letzteres  im  Ent- 
stehungszustande, wie  dies  der  Regel  nach  bei 
der  Gewinnung  des  technisch  verwerteten  Eisens 
im  Augenblick  der  Zersetzung  von  Wasserdarnpf 
der  Fall  ist,  so  wird  das  Eisen  größere  Mengen 
aufnehmen  können,  als  wenn  der  Wasserstoff  be- 
reits fertig  vorhanden  ist,  wie  bei  den  Glüh- 
versuchen in  einer  Wasserstoffatmosphäre. 

Znstand  des  WasBerstoffgases  im 
Eisen.  In  welchem  Zustande  sich  das  Wasser- 
stoff gas  im  Eisen  befindet,  ist  bisher  nicht  fest- 
gestellt, wohl  weil  die  hierfür  anzustellenden 
Untersuchungen  zu  großen  Schwierigkeiten  be- 
gegnen. Nach  den  Angaben  von  Graham  nnd 
von  Troost  und  Hautefeuille**  kann  man 
annehmen,  daß  Wasserstoff  und  Eisen  eine  feste 
Legierung  ergeben,  ähnlich  wie  dies  von  andern 
Metallen  und  Wasserstoff  festgestellt  ist.  In 
diesem  Falle  muß  das  Wasserstoffgas  den  von 
Troost  nnd  Hantefeuille  vermuteten  Zu- 
stand des  festen  Hydrogeninms  angenommen 
haben.  Ob  ein  solches  Hydrogenium  für  sich 
allein  bestehen  kann,  scheint  nach  den  Unter- 
suchungen von  De  war***  über  die  Verfestigung 
des  Wasserstoffs  wenig  wahrscheinlich,  und 
Dewar  selbst  spricht  sich  auf  Grund  seiner 
Untersuchnngsergebnisse  dahin  aus,  daß  der  von 
ihm  bei  einer  Temperatur  von  —  258 0  C.  er- 
zengte feste  eisartige  Wasserstoff  keinesfalls  ein 
Metall  zu  sein  scheine,  sondern  zu  den  nicht- 
metallischen Elementen  gerechnet  werden  müsse. 
Dieser  Ansicht  Dewars  widersprechen  aller- 
dings die  schon  weiter  oben  angeführten  Ver- 
suche von  Cailletet.f  nach  denen  das  wasser- 
stoffhaltige  Eisen  eine  große  Härte  und  eine  be- 
deutendere Koerzitivkraft  besitzt,  als  das  wasser- 
stofffreie Eisen. 

Es  ist  nicht  unwahrscheinlich,  daß  der 
Wasserstoff  im  Eisen  eine  ähnliche  Rolle  spielt, 
wie  der  Kohlenstoff,  wenigstens  derjenige,  der 
als  Härtnngskohle  bezeichnet  wird.  Beide  An- 
sichten lassen  sich  vereinigen,  wenn  man  die 
Annahme  macht,  daß  das  Wasserstoffgas  bei 
Gegenwart  von  Eisen  zwar  in  einen  festen  Zu- 
stand übergebt,  ohne  daß  doch  der  so  mit  dem 
Eisen  legierte  nnd  durch  schnelle  Abkühlung 


•  „Journ.  oflron  and  Steel  Institute«  1874  S.  96. 
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zurückgehaltene  Wasserstoff  gleichartig  dem  ver- 
festigten Wasserstoff  ist,  ebensowenig,  wie  der 
Härtungskohlenstoff  im  Eisen  gleichartig  dem 
Diamanten  ist.  Ein  ähnliches  Verhalten  zeigt 
ibrigens  anch  der  Phosphor,  der  bei  Gegenwart 
mancher  Metalle,  wie  z.  B.  Blei,  in  einen  Za- 
gtand übergeht,  den  man  als  metallisch  zn  be- 
liehnen pflegt. 

Wenn  das  Wasserstoffgas  bei  seiner  Auf- 
nahme durch  Eisen  in  den  metallisch  festen  Zu- 
stand übergeführt  wird,  so  maß  die  entstandene 
Legierung  sich  durch  ihre  besonderen  physikali- 
schen Eigenschaften  bemerkbar  machen.  Hier- 
iber gaben  die  VerBache  äber  die  Beizbrfichig- 
keit  des   Eisens,  die  von  Johnson,*  von 
Hughes,**     von    Bädecker***    und  von 
Ledebur-}-  veröffentlicht  worden  sind,  einigen 
Aufschluß.    Bei  diesen  Untersuchungen   wurde  j 
festgestellt,  daß  die  Zerbrechlichkeit,  die  Eisen- 
und  Stahldrähte  erlangen,  wenn  sie  nur  wenige  , 
Minuten  mit  angesäuertem  Wasser  in  Berührung  : 
sind,  von  einer  Absorption  von  Wasserstoff  her- 
rührt. Diese  Sprödigkeit  der  Eisendrähte  spricht 
dafür,  daß  eine  Wasserstoff-Eisenlegierung  vor- 
liegt, wie  ja  überall  die  Sprödigkeit  eines  Me- 
talls beim  Legieren  mit  einem  andern  erhöbt 
wird.     Die  Sprödigkeit  der  gebeizten  Drähte 
▼erbleibt  denselben  nach  Hughes-j-f  bei  allen  | 
Veränderungen  der  Atmosphäre  für  unbeschränkte  : 
Zeit,  und  erst  durch  Erhitzen  bis  zur  Rotglut  1 
wird  die  ursprüngliche  Biegsamkeit  in  wenigen 
Sekunden  wiederhergestellt.  Nach  L  e  d e b  u  r f-f-f  ; 
dagegen  nimmt  das  gebeizte  EiBen  schon  seine  j 
ursprünglichen  Festigkeitseigenschaften   Mieder  '< 
an,  wenn  es  nur  längere  Zeit  an  der  trocknen 
Lnft  liegt.    Zu  einem  ähnlichen  Ergebnis  kam 
Heyn§;  er  gibt  an,  daß  die  infolge  des-  Ab- 
schreckens erzeugte  Sprödigkeit  von  im  Wasser-  , 
«toffstrome  erhitztem  Flußeisen  durch  längeres 
Liegen  der  abgeschreckten  Probe  an  der  Luft 
bei  Zimmerwärme  vermindert  wird.    Wenn  da- 
her eine  Legierung  von  Wasserstoff  und  Eisen 
wirklich  besteht,  so  ist  sie  so  wenig  beständig,  J 
daß  sie   schon   bei   gewöhnlicher  Temperatur 
wieder  zerfallt.    Dies  ist  um  so  erklärlicher, 
wenn  man  berücksichtigt,  daß  der  in  der  Eisen- 
legierung  vorhandene   feste    Wasserstoff  eine 
außerordentlich  hohe  Tension   und  daher  das 
Bestreben  haben  muß,  sich  wieder  in  Gas  zu 
verwandeln. 

Unter  Berücksichtigung  aller  dieser  Um- 
stände wird  angenommen  werden  müssen,  daß 
der  Wasserstoff  im  Eisen  in  drei  verschiedenen 

*  Proc.  Royal  Society  1875  8.  168. 
**  „Journ.  Society  Teiegr.  Engeneera"  1880.  S.  188. 
'**  „Zeitschrift  des  Vereins  deutscher  Ingenieure" 
1888  8.  186. 

f  „Stahl  und  Eisen"  1887  S.  681  und  1889  S.  745. 
ff  „Chemikeraeitung"  1880  S.  888. 
Itt  .Stahl  und  Eisen«  1889  S.  745. 
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XXI U 


Formen  auftreten  könne.  Das  geschmolzene 
Eisen  nimmt  zunächst  Wasserstoff  als  solchen 
auf  und  führt  ihn  in  die  metallische  Modifikation 
über.  Sinkt  die  Temperatur  des  Eisens  unter 
750 0  C.  so  wird  ein  Teil  des  aufgenommenen 
Wasserstoffs  als  Gas  ausgeschieden,  welches  je 
nach  den  vorliegenden  Umständen  entweicht 
oder  mechanisch  festgehalten  wird.  Der  Regel 
nach  wird  nur  ein  Teil  entweichen,  da  der  Rest 
durch  die  erstarrte  Kruste  zurückgehalten  wer- 
den muß.  Der  mechanisch  zurückgehaltene  gas- 
förmige Wasserstoff  kann  bedeutende  Mengen 
ausmachen,  wie  u.  a.  die  Versuche  von  Nen- 
mann  undStreintz*  ergeben  haben .  Dieser 
Wasserstoff  wird  sich  in  Blasenräumen  und 
Poren  ansammeln  und  namentlich  da  auftreten, 
wo  ihm  der  Austritt  durch  Verminderung  von 
Pressung  beim  Erkalten  erleichtert  ist,  wie  das 
die  Untersuchungen  Finkeners  in  den  Hohl- 
räumen der  Mannesmannröhren,  die  an  beiden 
Enden  durch  dichtes  Eisen  verschlossen  waren, 
nachgewiesen  haben. 

Endlich  kann  der  Wasserstoff  noch  durch 
Oberflächen-Absorption  vom  Eisen  festgehalten 
werden,  ebenso  wie  Luft  an  den  Oberflächen, 
namentlich  rauher  Körper,  haftet.  Die  Menge 
des  so  zurückgehaltenen  Wasserstoffs  kann  nur 
so  gering  sein,  daß,  selbst  wenn  man  sein  Be- 
steben zwischen  den  einzelnen  Gefügeteilen  des 
Eisens  annimmt,  sie  durch  Analysen  kaum  nach- 
weisbar ist. 

Einfluß  des  Wasserstoffs  auf  die 
Eigenschaften  des  Eisens.  Die  Eigen- 
schaften, die  der  Wasserstoff  dem  Eisen  erteilt, 
hängen  eng  mit  den  beiden  Formen  zusammen, 
die  dieses  Element  im  Eisen  anzunehmen  ver- 
mag. In  der  metallischen  Form  erteilt  der 
Wasserstoff  dem  Eisen  größere  Sprödigkeit;  als 
eingeschlossenes  Gas  wirkt  er  durch  Blasen- 
bildung. Der  letztere  Einfluß  ist  der  bei  weitem 
nachteiligste.  Der  nach  dem  Erstarren  des  Eisens 
sich  in  zahlreichen  kleineren  oder  größeren 
Poren  vorfindende  Wasserstoff  befindet  sich  in 
diesen  Poren  unter  ziemlich  starkem  Druck,  der 
nach  den  Versuchen  von  Müller  und  Stead 
3  bis  8  Atmosphären  betragen  kann.  Dieser 
Umstand  ist  von  nicht  zu  unterschätzender  Be- 
deutung bei  der  Verwendung  von  Eisen,  das  viel 
Wasserstoffgas  enthält.  Nach  dem  erörterten 
Verhalten  dieses  Elements  im  Eisen  wird  ersteres 
allmählich  gasförmig  ausgeschieden.  Bei  länge- 
rem Liegen  z.  B.  von  aus  Flußeisen  hergestellten 
i  Maschinenteilen  können  in  denselben  durch  den 
j  im  Innern  deB  Stückes  ausgeschiedenen  Wasser- 
stoff, der  unter  einem  hohen  Druck  steht,  wenn 
keine  Auslässe  vorhanden  sind,  Spannungen  er- 
zeugt werden,  durch  deren  Einwirkung  die 
Festigkeitseigenschaften  des  Eisens  erheblich  be- 
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einfloßt  werden  müssen.  Durch  die  mechanische 
Bearbeitung  des  Eisens  in  erhitztem  Zustande 
wird  dem  Wasserstoff  Gelegenheit  gegeben,  an 
die  Oberfläche  zu  treten  und  sich  zu  entfernen. 
Aus  diesem  Grunde  ist  eine  mehrfache  Be- 
arbeitung unter  Hämmern,  Pressen  und  Walzen 
stets  vorteilhaft. 

Einfluß  der  Zusammensetzung  des 
Eisens  auf  den  Gehalt  an  Wasserstoff. 
Die  Menge  des  von  dein  flüssigen  Eisen  auf- 
genommenen Wasserstoffs  ist  von  der  chemi- 
schen Beschaffenheit  des  Eisens  abhängig.  Nach 
den  Untersuchungen  Müllers*  verhindert  ein 
hoher  Siliziumgehalt  das  Austreten  des  mit  dem 
Eisen  legierten  Wasserstoffs.  Daher  läßt  Bich 
durch  Hinzufügen  von  Silizid  zum  geschmolzenen 
Eisen  die  Blasenbildung  beim  Erstarren  des  Me 
talls  zum  grOßten  Teile  verhindern.  Ein  hoher 
Kohlenstoffgehalt  des  Eisens  dagegen  erschwert 
die  Aufnahme  des  Wasserstoffs,  während  um- 
gekehrt Mangan  sie  befördert.  Ähnlich  wie 
Mangan  müssen  sich  auch  Nickel  und  Kobalt 
verhalten,  da  diese  beiden  Metalle  selbst  reich- 
lich Wasserstoffgas  zu  absorbieren  vermögen. 
Aus  diesen  Umständen  erklärt  es  sich,  daß  das  '< 
grane  manganarme,  aber  siliziumreiche  Roheisen 
nur  sehr  geringe  Mengen  von  Waeserstoff  zu 
entwickeln  pflegt  ,  die  meinten  manganhalt  igen 
Eisensorten  bedeutend  größere  Mengen  und  das 
siUzinmarme  und  kohlenstoffarme  Flußeisen  reich- 
liche Mengen  dieses  Gases  ausscheidet. 

Die  von  eingeschlossenen  Gasen,  deren  Haupt- 
bestandteil Wasserstoff  ist,  herrührenden  Blasen 
sind  unter  den  Arten  schmiedbaren  Eisens  am 
häutigsten  im  mangan-  oder  siliziumarmen  Fluß- 
eisen anzutreffen.    Ihre  Entstehung  ist  darauf 
zurückzuführen,  daß  die  kohlensloffarmen  Eisen- 
sorten  beim  Erkalten  ans  dem  flüssigen  zunächst  j 
in  teigigen,  dickflüssigen   Znstand  übergehen,  , 
wodurch  das  Entweichen  des  bei  höherer  Tem-  | 
peratnr   aufgenommenen  Wasserstoffgases   ver-  ; 
hindert  wird.    Bei  den  an  Silizium  und  Mangan  i 
reichen  Eisensorten  tritt  der  teigige  Zustand 
vor  dem  Erstarren  weniger  auf,  und  daher  ist 
bei  diesen  die  Möglichkeit  der  Bildung  von 
größeren  Blasenräumen  auch  weniger  gegeben. 

Verhinderung  der  schädlichen  Ein-  I 
flüsse  von  Wasserstoff.  Die  Verhinderung 
der  Aufnahme  legierten  Wasserstoffs  kann  Hin- 
durch Verhinderung  des  Zutritts  von  Wasser- 
dampf zum  Eisen  bei  dessen  Herstellung  im 
flüssigen  Aggregatzustande  geschehen.  Praktisch 
ist  dies  ausgeschlossen,  da  die  Luftfeuchtigkeit  : 
nicht  ohne  große  Kosten  fortgeschafft  werden 
kann.  Wird  man  einmal  in  der  Lage  sein, 
trocknen  Sauerstoff  zur  Oxydation  von  Kohlen- 
stoff und  den  andern  Elementen  des  Eisens  zu 
benutzen,  so  ist  die  Möglichkeit  schon  größer. 
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Die  Verhinderung  der  Blasenbildung  läßt 
sich  auf  verschiedene  Weise  erreichen.  Die 
praktischen  Methoden  sind  ausführlich  vom  Refe- 
I  renten  in  seinem  Handbuch  der  Eisenhütten- 
kunde* behandelt.  Die  erste  Methode  beruht 
auf  einer  andauernden  hohen  Erhitzung  des  ge- 
schmolzenen Eisens  unter  Luftabschluß.  Am 
meisten  Gebrauch  macht  man  davou  beim  Gaß- 
Stahlschmelzen  im  Tiegel,  aber  auch  im  Flamm- 
ofen kann  man  das  Ziel  erreichen,  wenn  die 
Oberfläche  von  einer  die  Luft  absperrenden 
Schlackenschicht  bedeckt  ist.  Hierhin  gehört 
auch  das  Verfahren  der  Sociele  des  Acteries  de 
Longwy.**  Thomasflußeisen  wird  infolge  des 
Nachblasens  freier  von  Wasserstoff,  als  in  der 
sauren  Birne  erzeugtes  Flußeisen.  Wird  da« 
fertige  Thomasflußeisen  in  einem  Flammofen  mit 
saurer  Schlacke  bedeckt  hoch  erhitzt  erhalten, 
so  verliert  es  fast  allen  Wasserstoff.  Soll 
Flnßeisen  gegossen  werden,  so  muß  dabei  eben- 
falls die  feuchte  Luft  tunlichst  ferngehalten  wer- 
den. Übrigens  führt  auch  Bewegnng  des  flüssi- 
gen Eisens  unter  Luftabschluß  zur  Abscheidtmg 
des  Wasserstoffs,  den  man  an  der  Entwicklung 
blauer  Flammen  erkennt. 

Chemisch  kann  auf  zwei  Weisen  auf  Dicht- 
heit der  Flußeisenblöcke  hingewirkt  werden, 
entweder  dadurch,  daß  durch  Znsätze  die  Aus- 
scheidung des  Wassel  stoff»,  oder  dadurch,  daß 
durch  Zusätze  die  Bindung  des  Wasserstoffs  in 
der  Legierung  befördert  wird.  Mechanischer 
Druck  (Drücken,  Pressen  u.  dergl.  m.)  entfernt 
nicht  den  Wasserstoff,  sondern  verteilt  die  Blasen 
nnr  gleichmäßig,  verhindert  also  die  Bildung 
größerer  Einzelblasen. 

Ein  letztes  Mittel  zur  Entfernung  von  Wasser- 
stoff ist  das  sogenannte  Düdelinger  Verfahren, 
bei  welchem  man  durch  Wasserdampf  den  Wasser- 
stoff austreibt.  Der  Referent  entnahm  im  August 
1894  in  Düddingen  Proben***  der  beim  Gießen 
der  Blöcke  entweichenden  Gase.  Dieselben  zeig- 
ten die  in  der  Tabelle  auf  S.  1275  angegebene 
Zusammensetzung  nach  Volumen  und  Gewicht. 

Schlußfolgerung.  Trotz  der  vielen  Unter- 
suchungen, welche  über  die  Einschlüsse  von 
Wasserstoff  im  festen  Eisen  vorliegen,  ist  doch 
noch  nicht  vollkommene  Klarheit  über  den  Ein- 
fluß des  Wasserstoffs  im  Eisen  geschaffen. 
Ebenso  fehlen  genauere  Untersuchungen  über 
diejenigen  hohen  Temperaturen,  bei  denen  da» 
Maximum  von  Wasseretoff  absorbiert  wird,  und 
ebenso  solche  über  die  zweckmäßigsten  prak- 
tischen Methoden,  um  den  einmal  absorbierten 


•  2.  Aufl.,    Band  I  S.  1181  u.  f. 
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Wasserstoff  wieder  zu  entfernen  und  dadnrch 
für  die  Eigenschaften  des  Eisens  unschädlich  zu 
machen.  Endlich  ist  noch  zu  untersuchen,  ob 
der  Wasserstoff  selbst  die  Ursache  für  die  un- 
pinzen  Stellen  und  die  Blasenräume  im  Eisen 


ist,  oder  ob  nicht  vielmehr  durch  das  Entweichen 
anderer  Gase,  wie  besonders  Stickstoff,  der 
Wasserstoff  nur  mechanisch  ans  der  Eisenlegie- 
rung mitgerissen  wird  und  so  in  die  Blasen- 
ränme  gelangt. 


Neuerung  an  Martinöfen. 


Wie  seinerzeit  schon  Schoenwaelder  ganz 
neblig  in  seinem  Patente  sagte,  rührt  die  ver- 
hältnismäßig geringe  Dauerhaftigkeit  der  mit 
hohen  Temperaturen  arbeitenden  Siemens-Flamm- 
öfen, insbesondere  der  Siemens-Martinöfen,  Glas- 
öfen U9w.  daher,  daß  die  Züge,  welche  Gas  und 
Luft  von  den  Warmespeichern  zum  Ofen  und 
von  dort  die  Verbrennungsprodnkte  durch  die 
Wärmespeicher  znr  Esse  fuhren,  ungleichmäßig 
beansprucht  nnd  einseitig  überanstrengt  werden. 
Die  unausbleiblicbe  Folge  dieser  Erscheinung 
ist  nun  wieder  die,  daß  der  Ofen  nicht  überall 
denselben  Hitzegrad  hat,  an  einzelnen  Stellen 
zu  treiben  anfängt  und  schließlich  durchbrennt, 
während  andere  Stellen  des  Ofens  beinahe  un- 
versehrt bleiben,  wovon  man  sich  beim  Abbrechen 
des  Ofens  leicht  überzeugen  kann.  Diesen  Übel- 
stand beseitigte  seinerzeit  ja  bekanntlich  Schoen- 
waelder dadnrch,  daß  er  die  Wärmespeicher  der 
Unge  nach  durchteilte  und  mit  besonderen  Zu- 
fubrungskanälen  versah,  in  welch  letzteren  wieder 
Schieber  aus  feuerfesten  Steinen  angeordnet 
waren,  durch  deren  Öffnen  oder  Schließen 
Schoenwaelder  den  Hitzepunkt  im  Ofen  beliebig 
verlegen  konnte.  Anfang  und  Mitte  der  90er 
Jahre  hat  das  Schoenwneldersche  Patent  viel 
▼od  sich  reden  gemacht;  heute  spricht  man 
kaum  mehr  davon.  Ein  Übelstand  der  Schoen- 
waelderschen  Anordnung  dürfte  wohl  darin  zn 
suchen  sein,  daß  seine  Einführung  in  die  Praxis 
mit  verhältnismäßig  hohen  Kosten  verknüpft  war 
und  daß  sich  auch  die  8  bis  12  Schieber  leicht 
festklemmten  nnd  sich  nicht  bewegen  ließen, 
wodurch  dann  natürlich  der  Vorteil  dieser  An- 
ordnung verloren  ging. 

Eine  von  Jules  Puissant  d'Agimont 
^machte  Erfindung  ist  nun  dazu  bestimmt,  die 


vorstehend  aufgezählten  Übelstände  zu  beseitigen 
und  damit  die  Daaerhaftigkeit  der  Siemens- 
Flammöfen  im  allgemeinen  zu  erhöhen  und  eine 
größere  Betriebssicherheit  der  zugehörigen  Wärme- 
speicheranlage  herbeizuführen. 

Zu  diesem  Zweck  ordnet  Ingenieur  Puissant 
in  den  aufsteigenden  Zügen  a  (Abbildung  1),  also 
in  den  Kanälen,  welche  sich  zwischen  den  Wärme- 
speichern fri,  bt,  oa,  64  nnd  den  Ofenköpfen  c\ 
und  <\  befinden,  Öffnungen  dlt  dt  nsw.  an,  welche 
durch  gut  dichtschließende  Klappen,  Deckel  mit 


Abbildung  L 

Sand-  oder  Wasserdichtung,  Schieber  usw.  (Ab- 
bildung 2  und  3)  schnell  und  leicht  zn  öffnen 
und  wieder  zu  schließen  sind.  Da  nun  alle 
Siemens-Martinöfen  mit  Essenzug  arbeiten,  so 
kann  man  durch  Öffnen  dieser  Klappen  usw. 
der  kalten  Außeuluft  den  Eintritt  in  den  Ofen 
gestatten  und  kann  auf  diese  Weise  leicht,  schnell 
und  gründlich  den  Teil  der  Ofenanlage  kühlen, 
der  Bich  zwischen  der  geöffneten  Klappe  und 
dem  Kamin  befindet.  Auf  diese  Weise  kann 
man  also  den  Hitzepunkt  im  Ofen,  in  den  Zügen 
und  in  den  Kammern  schnell  von  links  nach 
rechts,  von  vorn  nach  hinten  oder  umgekehrt 
verlegen  und  so  den  Ofen  stets  auf  annähernd 
gleichmaßiger  Temperatur  erhalten,  gleichmäßiger 
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Abbildung  2. 


abnutzen  und  dadurch  die  Dauerhaftigkeit  dieser 
teuren  Ofenanlagen  bedeutend  erhöhen.  Am 
besten  öffnet  man  die  Klappen  stets  auf  der 
abziehenden  Seite  des  Ofens ;  denn  erstens  würde 

durch  Öffnen  der 
Klappen  auf  der 
Eintrittsseite  der 
Gase  in  den  Ofen 
das  Bad  zunächst 
gekühlt  werden, 
was  aber  doch  gar 
nicht  beabsichtigt 
ist ;  denn  die  kalte 
Luft  drückt  be- 
kanntlich stets  nach 
unten,  und  erst  all- 
mählich würde  die 
Abkühlung  im  Ofen 
nach  oben,  ans  Ge- 
wölbe steigen;  an- 
derseits steht  aber 
auch  das  Gas  und 
die  Luft  in  den 
Wärmekammern  auf  der  Eintrittsseite  unter 
Druck.  Dieser  Druck  müßte  erst  beseitigt 
werden.  Offnet  man  z.  B.  eine  Klappe  auf  der 
Eintrittsseite,  so  wird  die  heiße  Luft  zunächst 
mit  Gewalt  aus  dieser  Öffnung  hinausgestoßen, 
allmählich  gleicht  sich  dann 
der  Druckunterschied  in  der 
Kammer  und  der  Außen- 
luft ans  und  erst  nach  2 
bis  4  Minuten  macht  sich 
der  Essenzng  bemerkbar. 
Auf  der  abziehenden  Seite 
stößt  der  Ofen  niemals  in 
dieser  Weise.  Gibt  man 
hier  eine  Öffnung  frei,  so 
zieht  sofort  die  Esse  die 
kalte  Luft  an  und  kühlt  also 
die  dahinter  liegende  Kam- 
mer schnell  und  gründlich. 

Die  Eründung  ist  seit  eini- 
gen Monaten  auf  dem  Werk 
Providence  in  Haumont, 
Frankreich,  bei  zwei  Martin- 
öfen in  Anwendung,  hat 
■ich  dort  bisher  glänzend 
bewährt  und  kann  von  Inter- 
essenten besichtigt  werden. 
Abbild.  4  veranschaulicht 
einen  der  dortigen  mit  dem 
Puissantschen  Patent  ver- 
sehenen Martinöfen.  Die  Anschaffung  der  Neue- 
rung ist  mit  verhältnismäßig  geringen  Kosten 
verknüpft  and  läßt  sich  anch  der  Einbau  der 
Kründung  leicht  in  der  Sonntagsrnhepanse  vor- 
nehmen. Die  Krümmer  aus  Gußeisen  usw.  werden 


einfach  an  die  Ofenverankerung  angeschraubt  oder 
aber  hinter  die  Verankerungsschienen  gesteckt. 

Mit-deo  J?uissantschen  Erfindung  ist  natürlich 
kein  Mittel  geschaffen,  um  nnn  die  Haltbarkeit 
der  Regenerator- 
Öfen  bis  ins  Unend- 
liche zu  steigern. 
Nach  wie  vor  wird 
man  tüchtige,  auf- 
merksame Schmel- 
zer und  gute  feuer- 
feste Steine  nötig 
haben,  um  hohe 
Ofenhaltbarkeits- 
zahlen zu  errei- 
chen. Das  Puis- 
santsche  Patent 
kann  jedoch  in  der 
Hand  eines  intel- 
ligenten Schmel- 
zers von  großem 
Vorteil  sein.  Um 
die  Schmelzer  für 
diese  Sache  zu  interessieren, 
selben   am    besten   ä  la 


Abbildung  3. 


wird  man  den- 
Schoenwaelder  eine 
Prämie  auf  die  Haltbarkeit  des  Ofens  zahlen; 
anderseits  muß  man  sich  jedoch  durch  Zahlung 
einer  Prämie  auf  Kohlenersparnis  vor  zu  grüud- 


Abbildung  4.    Martinofen  zu  Haiifmont  mit  dem  l'utssant>chen  Patent. 


licher  Anwendung  dieser  Klappen  schützen, 
denn  jedes  öffnen  einer  dieser  Klappen  kostet 
Kohlen,  darüber  muß  man  sich  klar  sein. 
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Die  Dampfturbine  System  Brown,  Boveri -Parsons. 

Von  Ernsl  Scherenberg,  Ingenieur,  Mannheim. 


Wenn  auch  die  Kolbendampfmaschine  heute 
zo  einer  ganz  außerordentlichen  Vollkommenheit 
gelangt  ist,  so  ist.  man  sich  doch  jederzeit 
bewnßt  gewesen,  daß  in  der  mit  Energieverlust 
verbundenen  Übertragung  der  hin  und  her  gehen- 
den Bewegung  in  die  rotierende  ein  prinzipieller 
Nachteil  der  Kolbendampfmaschine  liegt.  Das 
Ideal  einer  Dampfmaschine  ist  daher  immer  eine 
Ratationsdampfmaschine  oder  Dampfturbine  ge- 
wenen,  d.  h.  eine  Maschine,  welche  die  dem 
Dampf  innewohnende  Energie  ohne  alle  Über- 
setzangsmechanismen  direkt  in  rotierende  Be- 
wegung verwandelt.  Die  geschichtliche  Ent- 
wicklung der  Dampfturbinen,  auf  die  ich  spater 
noch  naher  eingehen  will,  zeigt  auch  deutlich, 
wie  der  Wnnsch,  dieses  Ideal  zn  verwirklichen, 
immer  wach  gewesen  ist,  und  daß  zahllose  Ver- 
wehe in  dieser  Richtung  gemacht  worden  sind. 
Wenn  eine  Verwirklichung  dieses  Gedankens  bis 
vor  wenigen  Jahrzehnten  nicht  möglich  war,  so 
lag  dies  wohl  hauptsachlich  in  den  außerordent- 
lichen Schwierigkeiten,  die  sich  der  praktischen 
Ausführung  der  Dampfturbinen  entgegenstellten, 
nicht  aber  im  Prinzip  der  Dampfturbine  selbst. 
Vor  allem  waren  es  die  hohen  Umdrehungszahlen, 
die  alle  praktischen  Versuche  zum  Scheitern 
brachten. 

Das  Verdienst,  die  Dampfturbinen  zu  der  Be- 
deutung, welche  dieselben  heute  unter  den  Dampf- 
motoren einnehmen,  gebracht  zu  haben,  gebührt 
unstreitig  de  Laval  und  C.  A.  Parsons. 
Während  die  Lavalturbine  in  ihrer  heutigen 
Form  sich  fast  ausschließlich  für  kleine  Ein- 
heiten bis  zu  etwa  100  P.S.  eignet,  kommen 
die  Vorteile  der  Parsonuturbine  erst  von  etwa 
75  bis  100  P.S.  an  aufwärts  zur  Geltung;  sie 
eignet  sich  also  hauptsachlich  für  Großbetriebe. 
Diese  letztere  Maschinentype,  die  in  Deutschland 
eigentlich  erst  mit  der  Aufstellung  der  ersten 
FarBousturbinen  im  Elberfelder  Elektrizitätswerk 
in  weiteren  Kreisen  bekannt  wurde,  steht  zur- 
zeit im  Vordergrund  des  Interesses,  und  sollen 
daher  auch  die  nachfolgenden  Ausführungen  dieser 
Maschine  allein  gewidmet  sein.  Ich  will  mich 
auch  darauf  beschränken,  an  dieser  Stelle  die 
Parsonsturbine  von  der  rein  praktischen  Seite 
zu  erläutern  und  zu  beleuchten,  während  ich 
diejenigen,  welche  sich  für  die  Theorie  der 
Dampfturbinen  im  allgemeinen  interessieren,  auf 
den  Artikel  von  Prof.  Stodola,  der  in  den  ersten 
Nummern  des  laufenden  Jahrgangs  der  Zeitschrift 
des  „Vereins  deutscher  Ingenieure14  veröffentlicht 
ist,  verweisen  möchte. 


Die  Parsonsturbine  oder,  wie  dieselbe  auf 
dem  Kontinent,  seit  die  Firma  Brown,  Boveri 
&  Co.,  A.-G.,  die  Fabrikation  derselben  über- 
nommen hat,  heißt,  die  Brown,  Boveri-Parsons- 
tnrbine,  ist  eine  axiale  Reaktionsturbine  mit 
voller  Beaufschlagung  und  besteht  aus  einem 
ganzen  System  abwechselnd  hintereinander  ge- 
schalteter Leit-  und  Laufschaufelräder.  Der 
Dampf  wird  auf  der  einen  Seite  dem  Schaufel- 
system  zugeführt  und  durchströmt  dasselbe  immer 
von  einer  Leitschaufelreiho  auf  eine  Laufschaufel- 
reihe und  so  fort  übergehend  und  auf  dem  ganzen 
Wege  expandierend,  um  am  andern  Ende,  nach- 
dem er  die  ihm  inne- 
wohnende Energie  3«a««/«»A« 
an  die  Lanfschau- 
fein  abgegeben  hat, 
in  die  freie  Luft 
oder  den  Konden- 
sator überzutreten. 

Der  Yorgung,  r*tt**i*»»d*r 
welcher  sich  beim 
Durchströmen  des 
Dampfes  durch  den 
Schaufelapparat 
abspielt,  ist  folgen- 
der (vergl.  Abbil- 
dung 1):  Beim  Ein- 
tritt in  das  erste  Abbildung  1. 
feststehende  Leit- 
schaufelrad expandiert  der  Dampf  teilweise  und 
verwandelt  so  einen  Teil  seiner  Energie  in  Ge- 
schwindigkeit, die  er,  indem  er  eine  Aktions- 
wirkung auf  das  darauffolgende  Laufschaufelrad 
ausübt,  an  dieses  abgibt  und  in  Rotation  ver- 
setzt. Infolge  der  Schaufelform  wird  der 
Dampf  gezwungen,  seine  Richtung  zu  ändern, 
wodurch  er  eine  die  Aktionswirkung  unter- 
stützende Reaktionswirkung  auf  die  Laufschau- 
|  fein  ansübt,  die  durch  die  auch  hier  stattfindende 
Expansionswirkung  noch  vermehrt  wird,  und 
tritt  in  die  nächstfolgende  Leitschaufelreihe  über, 
in  der  er  weiter  expandiert,  und  so  fort.  Auf 
diese  Weise  nutzt  Parsons  in  seiner  Dampf- 
turbine sowohl  die  Expansionsenergie  als  auch 
die  Geschwindigkeitsenergie  des  Dampfes  inner- 
halb seines  Schaufelapparates  aus  und  vereinigt 
so  in  sinnreicher  Weise  das  Prinzip  der  Kolben- 
dampfmaschine, welche  lediglich  die  Expansions- 
;  energie  verwendet,  mit  demjenigen  der  Laval- 
i  turbine,  welche  in  einem  einzigen  Schaufelrade 
nur  die  kinetische  Energie  des  Dampfes  aus- 
nutzt.   Durch  diese  stufenweise  Ausnutzung  des 
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DampfeB  gelang  es  auch  Parsons,  die  Tonrenzahl 
seiner  Turbine  gegenüber  Laval  ganz  wesent- 
lich zu  reduzieren.  Dies  erhellt  anch  anf  den 
ersten  Blick,  wenn  man  bedenkt,  daß  die  gün- 
stigste Ausnutzung  der  Geschwindigkeit  eines 
Dampfstrahls,  die  beim  Ausströmen  in  ein  Vakuum 
etwa  1200  m  i.  d.  Sekunde  betragt,  dann  statt- 
findet, wenn  die  Umfangsgeschwindigkeit  des 
Laufrades  etwa  halb  so  groß  ist  wie  die  Dampf- 
geechwindigkeit.  Laßt  man  also,  wie  Laval  dies 
tut,  den  Dampfstrahl  nur  auf  ein  Laufrad  aus- 
strömen und  das  ganze  Druckgefalle  in  diesem 
einen  Rade  zur  Wirkung  gelangen,  so  muß  dieses 
Rad  eine  Umfangsgeschwindigkeit  von  etwa 
600  m  i.  d.  Sekunde  haben.  Wird  das  Druck- 
gefalle aber  auf  eine  große  Anzahl  von  hinter- 


AnsprHchen  durchaus  genügenden  Konstruktion 
bis  in  die  kleinsten  Details  gelungen  ist. 

Aus  dem  schematischen  Schnitt  (Abbildung  2) 
!  ist  die  außerordentlich  einfache  Konstruktion  der 
|  Parsonstnrbine  deutlich  ersichtlich.    Die  rotie- 
rende Trommel,  auf  welcher  die  Lanfschanfeln 
|  in  Kränzen  vereinigt  angeordnet  sind,  ist  in  den 
beiden  Lagern  Li  und  /,»  gelagert.    Ein  gnß- 
:  eiserner,  aus  zwei  Hälften  bestehender  Zylinder, 
■  an  dessen  innerer  Wandung   die  Leitschaufeln 
>  ebenfalls  in  Kränzen  vereinigt  befestigt  sind, 
umschließt  die  Trommel.   Die  feststehenden  oder 
Leitschaufelkranze  des  Zylinders  sind  derart  an- 
|  geordnet,  daß  die  Laufschaufelkränze  der  Trom- 
j  mel  jeweils  zwischen  die  ersteren  hineingreifen, 
;  so  daß  also  immer  auf  einen  Leitschaufelkranz 


einander  geschalteten  Rädern  verteilt,  so  ver- 
mindert sich  die  Umfangsgeschwindigkeit  und 
damit  anch  die  Umdrehungszahl  der  Laufradei- 
entsprechend.  Während  auf  diese  WeiBe  Laval 
Tourenzahlen  zwischen  10000  und  30  000  i.  d. 
Minute  für  seine  Turbine  erhält,  arbeitet  die 
I'arsousturbine  je  nach  der  Größe  nur  mit  750 
bis  3500  Umdrehungen  i.  d.  Minute,  die  eine 
direkte  Kuppelung  der  Turbine  mit  elektrischen 
Maschinen,  Ventilatoren  und  andern  schnell- 
laufenden Maschinen  ermöglichen,  wogegen  Laval 
mittels  besonders  konstruierter  Zahnradvorgelege 
die  Tourenzahlen  auf  brauchbare  Geschwindig- 
keiten herabsetzen  muß.  Hierin  liegt  also  ein 
prinzipieller  Unterschied  der  beiden  Systeme. 

Die  ganze  Bauart  der  Parsonstnrbine  mußte 
diesem  Prinzip  unter  Berücksichtigung  aller  Be- 
gleiterscheinungen, welche  beim  Durchgang  des 
Dampfes  durch  den  Zylinder  auftreten,  angepaßt 
werden  und  man  darf  wohl  sagen,  daß  Parsons 
auch  diese  Aufgabe  in  einer  allen  praktischen 


ein  Laufschaufel-Kranz  folgt.    Da  das  Volumen 
j  des  Dampfes  infolge  der  Expansion  desselben 
beim  Durchströmen   des  Zylinders   stetig  zu- 
!  nimmt,  so  ist   der  Zylinderquerschnitt  in  der 
:  Richtung  der  Dampfströmung,  welche  von  A 
nach  D  erfolgt,  stufenweise  erweitert.    Um  den 
Druck,  welchen  der  durch  den  Zylinder  strömende 
Dampf  in  der  Richtung  A — B  auf  die  Welle 
;  in  axialer  Richtung  ausübt,  aufzuheben,  sind 
anf  der  dem  Schanfelapparat  entgegengesetzten 
,  Seite,  vom  Dampfeinlaß   A  aus  gesehen,  so- 
!  genannte  Gegendruckkolben  ki  kt  kt  angeordnet, 
i  derdn  Druckflächen  denjenigen  der  entsprechen- 
den Abteiinngen  des  rotierenden  Schanfelappa- 
rats  gleichkommen.  Die  Zwischenräume  zwischen 
den  einzelnen  Gegendruckkolben  stehen  durch 
I  die  Umleitungen  i}  it  und  is  mit  den  einzelnen 
1  Abstufungen  des  Zylinders  in  Verbindung,  to 
I  daß  an  diesen  Stellen  jeweils  derselbe  Dampf- 
druck  herrscht,   wie  an   den  entsprechenden 
Stellen   des   Zylinders.     Die   Abdichtung  der 
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(iegendmckkolben  fegen  den  Zylinder  erfolgt 
dorch  sogenannte  Labyrintbdichtungen.  Diese 
Üichtnngen  werden  durch  Binge,  welche  auf 
den  Kolben  angebracht,  nnd  Nnten,  die  in  der 
Zylinderwandung  eingedreht  sind,  gebildet,  nnd 
zwar  rotieren  die  Ringe  ohne  jede  metallische 
Reibnng  innerhalb  der  Noten  des  Zylinders. 

Die  mit  D  nnd  Di  bezeichneten  Anstritt- 
Mellen  der  Welle  ans  dein  Zylinder  sind  nicht 
etwa  Lager,  sondern  Stopfbüchschen,  deren  Dich- 
tung nicht  dnrch  Metallpacknngen  usw.,  sondern 
auf  gleiche  Weise,  wie  oben  an  den  Gegendruck- 
kolben beschrieben,  durch  Labyrinthdicbtnngen 
erfolgt.  Hit  dem  Lager  /,(  ist  ein  Kammlager 
verbunden,  welches  den  Zweck  hat,  die  Welle 
eegen  ein  Pendeln  in  axialer  Richtung,  das 
dnrch  eine  etwa  direkt  gekuppelte  Dynamo  z.  B. 
hervorgerufen  werden  könnte,  zu  verhindern,  nnd 
weiches  ferner  dazu  dient,  mittels  zweier  Druck- 
schrauben die  Trommel  derart  einzustellen,  daß 
die  Laufschaufeln  genau  in  der  Mitte  zwischen 
den  Leitschaufeln  rotieren.  Das  Lager  ist 
in  zwei  Hälften  geteilt,  zwischen  denen  Bich 
eine  auf  der  Welle  befestigte  Schnecke  befindet, 
von  welcher  der  Reguliermechanismus  und  die 
Alpnrape  für  die  automatische  Schmierung  der 
Hauptlager  angetrieben  werden. 

Einer  der  interessantesten  Teile  der  Parsons- 
turbine  ist  die  Reguliervorrichtung,  deren  »inn- 
reiche Konstruktion  viel  zum  Gelingen  und  guten 
Fnnktionieren  der  ganzen  Maschine  beigetragen 
hat.  Der  Dampf  wird  der  Turbine  nicht  kon- 
tinuierlich, sondern  stoßweise  zugeführt,  und 
zwar  erfolgen  diese  Stöße  etwa  150-  bis  200 -mal 
in  der  Minute.  Die  Dauer  der  Danipfeinströ- 
mongen,  die  den  Füllungen  bei  der  Kolbendampf- 
uiaschine  übrigens  entsprechen ,  wird  durch 
einen  von  der  Turbine  angetriebenen  Zentrifugal- 
regulator geregelt. 

Die  Konstruktion  des  Reguliermecbanismns 
ist  folgende:  Die  Parsonsturbine  besitzt  nur  ein 
doppelsitz iges  Haupteinströmventil  K,  das  durch 
seine  Spindel  mit  einem  in  einem  kleinen  Zylinder 
beweglich  angeordneten  Kolben  A'  verbunden  ist. 
Über  diesem  Kolben  ist  eine  Feder  angeordnet, 
welche  letzteren  in  seiner  tiefsten  Stellung,  die 
dem  geschlossenen  Ventil  entspricht,  hält.  Der 
vorerw&hute  Zylinder  steht  durch  eine  kleine 
Öffnung  e  mit  dem  Dampfraum  K  vor  dem  Ein- 
laßventil in  Verbindung.  Ferner  ist  au  diesem 
Zylinder  noch  eine  zweite  seitliche  Öffnung  c 
vorhanden,  die  durch  einen  kleinen  Kolben- 
schieber T  geöffnet  bezw.  geschlossen  wird. 
Hie  Bewegung  dieses  KolbeuschieberB  wird  durch 
zwei  Gestänge  geregelt.  Das  eine  Gestänge  Q  ltt  R3 
wird  durch  einen  mit  dem  Schneckengetriebe  des 
Regulators  verbundenen  Exzenter  angetrieben 
ind  bewegt  den  Kolbenschieber  zwangsläufig 
auf  und  ab.  Das  andere  Gestänge  Q  Iit  ltx  W 
wird  durch  den  Regulator  selbf»t  bewegt  und 


'  verändert  nur  die  Stellung  des  Kolbenschiebers, 
es  stellt  denselben  höher  oder  tiefer  ein,  so  daß  die 
Öffnung  c  kürzere  oder  längere  Zeit  geöffnet  wird. 
Der  Vorgang  der  Regulierung  ist  folgender: 

;  Durch  die  kleine  Öffnung  e  gelangt  der  Dampf 
unter  den  Kolben  K,  der  hierdurch  gehoben 
wird  und  damit  gleichzeitig  das  mit  demselben 
durch  die  Spindel  verbundene  Ventil  V  öffnet. 
Der  Dampf  tritt  in  die  Turbine  ein  und  versetzt, 
das  Schaufelsystem  durchströmend,  die  Welle  in 
Umdrehung.  Von  dieser  au«  werden  dann  mittels 
der  Schneckennbersetzung,  sobald  erstere  sich 
in  Bewegung  setzt,  der  Exzenter  und  damit  die 
Gestänge  und  der  Regulator  angetrieben.  Der 
Kolbenschieber  wird  gehoben  und  gibt  die  öff- 

|  nung  c  frei,  so  daß  der  unter  dem  Kolben  K 
befindliche  Dampf  entweichen  kann;  hierdurch 
überwiegt  der  Druck  der  Feder  über  den  Kolben 
wieder  und  drückt  denselben  herunter,  wodurch 
das  Ventil  geschlossen  wird.  Sobald  der  Kolben- 


Abbildung  3. 


j  Schieber  die  Öffnung  <■  wieder  schließt,  wird  der 

I  Kolben  K  durch  den  Dampfdruck  gehoben  und 
das  Spiel  beginnt  von  neuem.  Diesen  Vorgang 
veranschaulicht  schematisch  daa  Indikatordia- 
gramm (Abbildung  3),  welches  man  sich  direkt 
hinter  dem  Einlaßventil  aufgenommen  denken 
muß.  Die  Dauer  der  Dampfeinströmnngen  ent- 
spricht hier  also  den  Füllungen  der  Kolben- 
dampfmaschine.   Auf  die  Vorteile,  welche  sich 

!  dnrch  diese  Regulierung  ergeben,  werde  ich 
sputer  nochmals  zurückkommen. 

Was  den  Dampfverbrauch  der  Parsonsturbine 

|  anbetrifft,  so  müßte  derselbe  theoretisch  nicht 
unwesentlich  günstiger  sein  als  derjenige  der 
Kolbendampfmaschine.  In  Wirklichkeit  trifft  dies 

I  wenigstens  bis  jetzt  nur  für  zweistufige  Kolben- 
dampfmaschinen zu,  während  derselbe  denjenigen 
bester  Dreifach-Expansionsdampfmaschinen  mitt- 

|  lerer  Größe  im  Betriebe  mindestens  ebenbürtig 
ist.  Und  zwar  ist  diese  Abweichung  der  Wirk- 
lichkeit von  der  Berechnung  darauf  zurückzu- 
führen, daß  etwas  Dampf  zwischen  der  Zylinder- 
wandung und  den  Laufschaufeln  unausgeuutzt  hin- 
dnrehstreicht.  Im  übrigen  verweise  ich  auf  die  in 

j  nachfolgender  Tabelle  zusammengestellten  Dampf- 
verbrauchsresultate. Zu  diesen  ist  noch  zu 
bemerken,  daß  sie  sich  sämtlich  auf  die  effekt. 
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Parsonts-  Dampfturbine 

direkt  gekuppelt  Bit 

Dynamomaschine 
irelu'fert  für  • 

Lei  itung 

Detapf- 
«pannan; 

lo  Atm. 

tw 

D a D  p f  » • r b r a n e h  In  kf 

lo  KW. 

In 

P.8.  «ff. 

Tnrbloen- 
welle 

"  -- 
bei  Betrieb  mit  Dampf. 
Dampf  temptratar 
In  Orad  C. 

f.d.  effektive  KW.-8tood. 
bl  f*Uai>»( 

V.               V«  '» 

Stadtisches      j  Turbine  I 
Elektrizitätswerk 

Elberfeld       \       •  11 

1000 
1000 

1500 
1500 

11,6  { 
11,5  { 

überhitzt 
gesättigt  . 
überhitzt 
gesättigt  ! 

195 
195 

1 

9,099        9,639  10,86« 
9,42        10,12  11,31 
8,961       10.706  - 
9,693  11,34 

SocietcdosFilatnresdeSchappe  i 

900 

1350 
750 

10 
10 

überhitzt  250 

9,6  10,5 

Schlieper  &  Baum,  Elberfeld 

500 

überhitzt  250 

8,6       ;     9,7       !  10,7 

Konsolidierte  Tschöpelner      |j  400 
Brannkohlen-  n.  Tonwerke  \J| 

600  I 

7,5 

überhitzt  1  208 
gesättigt  1 

9,9 
10,50 

10,6  12,0 
11,27  12,8 

*  Köchlingsche  Eisen-  u.  Stahl-/ 
werke,  Diedenhofen  1 

380 
450 

570 
675 

10 

8 

überhitzt  250 
überhitzt  250 

,  9,82 
9,0 

11,0 

Zellnlosefabrik  Villach   .  .  . 

860  520 

11,5 

überhitzt  250 

9,1           9,9  11,0 

Services  industriels  der  Stadt 

300 

450 

12 

gesättigt 

240 

11,3 

12,6 

— 

•  Werke  der  französischen  Ma- 

280 

420 

14 

gesättigt  |  - 

10,58 

12,7 

Elektrizitätswerk  d.  Stadt  Chur 

200 

800 

12,5 

überhitzt  |  250 

9,59 

10,03 

10,77 

Städtisches  Elektrizitätswerk/ 
Heidelberg  ( 

180  ,  270 

9,5 

überhitzt 

2H0 

11,8 
1  bei  1*0  KW.) 

11,5 

(bei  ISO  KW.) 

12,3 

(bei  100  KW.) 

'Gesellschaft  für  Markt-  and 
Kühlhallen,  Berlin  .... 

100 

150 

_8,7 

überhitzt 

190 

12,5          13,5  — 

Norddeutscher  Lloyd,  Bremen 

300 

450 

10 

gesättigt 

10,75 

11,3  12,6 

Tramway-   und  Elektrizitäts- 
gesellschaft Linz-Urfahr  .  . 

300 

450 

9 

gesättigt 

10,95 

12,6 

•  Gräfliche  Berg-  und  Hütten- 
verwaltung ,  Antonienhütte 

400  000 

7,5 

gesättigt 

9,88 

12.8 

♦Kaiserliche  Werft,  Kiel   .  . 

400 

600 

gesätt[gt_ 

9,89  | 

'Spinnerei    Kiener    &  Co., 

400 

000 

11 

überhitzt 

230 

8,9 

9,6  9,96 

•  Eisen-  und  Stahlwerke  Hösch 

(«chlerhtee  Yakosm,  Infolge  elnar 
Zanlralkondeoaatlon) 

500 

750 

.  7,5 

i 

überhitzt 

228 

9,53 

10,73 

SämtlUhr  aufgeführten  Turbinen  arbeiten  mit  Kondensation  and  Ut  In  den  DampfTerbrencliazahlon,  mit  An  (nähme  der  mit  * 


KW.-Stnnde,  um  Schaltbrett  gemessen ,  beziehen. 
Um  dieselben  also  mit  den  bei  den  Kolben- 
dampfmaschinen üblichen  tfarantiewerten  für  die 
indizierte  P.  S.-Stunde  vergleichen  zu  können, 
sind  die  fflr  die  Tnrbinen  angegebenen  Zahlen 
durch  1,7  bis  1,9,  je  nach  der  Leistung  und 
Güte  der  zn  vergleichenden  Maschine,  zn  divi-* 
dieren.  Dabei  ist  jedoch  nicht  zn  vergessen, 
daß  die  für  Kolbendampfmaschinen  angegebenen 
Zahlen  meist  nnr  bei  den  Abnahmeversachen, 
zu  welchen  die  Maschinen  bekanntlich  besonders 
sorgfältig  hergerichtet  werden,  erreicht  werden, 
und  außerdem  sowohl  der  Zylinder  als  auch  die 
Lager  reiehl'cher,  als  dies  im  normalen  Betriebe 
geschieht,  geschmiert  werden.  Erfahrungsgemäß 
stellt  sich  aber  bei  Kolbenmaschinen  der  Dainpf- 
verbrauch  im  Dauerbetriebe  um  1 0  bis  20  %  höher. 
Die  Parsonsturbine  bleibt  aber  auch  während  des 
Betriebes  hinsichtlich  des  Dampfverbrnnchs  voll- 


|  kommen  konstant,  dies  haben  zahlreiche  Versuche 
:  bewiesen.    Betrachtet  man  daraufhin  die  Kon- 
struktion der  Turbine,  so  erhellt  dies  auch  auf 
1  den  ersten  Blick.    Wahrend  z.  B.  Undichtig- 
!  keiten  an  den  Ventilen  und  Kolben  einer  Kolben- 
'  dampfmaschine  nicht  nur  einen  Verlust  an  Dampf 
i  direkt  ergeben,  erzeugt  dieser  zur  unrechten 
I  Zeit  in  den  Zylinder  gelangte  Dampf  unter 
Umständen  sogar  Drucke,  die  dein  beabsichtigten 
entgegenwirken.     Bei   der  Parsonsturbine  ist 
dies  anders.    Dampf,  welcher  durch  eine  etwaige 
Undichtigkeit  am  Haupteinlaßventil  in  den  Zy- 
!  linder  gelangt,  kommt  in  diesem  jederzeit  voll 
:  und  ganz  zur  Wirkung,  weil  er  die  durch  die 
normale  Einströmung  geleistete  Arbeit  unter- 
stfitzt; eine  derartige  Undichtigkeit  könnte  also 
nur  eine  größere  Leistung  als  verlangt  herbei- 
führen, die  jedoch  durch  den  Regulator  wieder 
ausgeglichen  würde.  (Schluß  folgt.) 
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Die  Eisen-  und  Eohlenindnstrie  Rußlands  an  der  Wende 

des  XIX.  Jahrhunderts. 

Von  Dr.  ing.  Th.  Naske  and  Bergingenieur  E.  A.  Baron  Taube. 


Mit  dein  Jahre  1900  hat  die  Erzeugung  in 
der  rassischen  Montanindustrie  ihren  Höhepunkt 
erreicht.  Der  rasche  Aufschwung  Rußlands  in 
dieser  Richtung  im  letzten  Jahrzehnt  des  XIX. 
Jahrhundert«,  an  welchem  vorwiegend  der  süd- 
rassische Industriebezirk  beteiligt  war,  hat  seiner- 
reit die  Aufmerksamkeit  der  ganzen  Welt  auf 
lieh  gelenkt.  Nicht  allein  infolge  einer  fast  un- 
natürlichen Entwicklung,  welche  sehr  gern  eine 
Beaktion  nach  sich  zieht,  sondern  zum  großen 
Teil  durch  die  plötzlich  eingetretene  Stagnation 
aof  dem  Welteisenmarkte,  war  die  russische 
Montanindustrie  in  eine  sehr  bedrängte  Lage 
geraten,  welcher  bedauerliche  Zustand  für  das 
Land  indessen  nicht  ohne  segensreiche  Folgen 
blieb.  Raisland  hatte  gelernt,  sparsam  zu  ar- 
beiten und  billig  zu  produzieren.  Gerade  über 
diese,  vielleicht  denkwürdigste  Epoche  der  russi- 
schen Eisen-  und  Kohlenindustrie,  sind  in  der 
jüngsten  Zeit  authentische  Daten  in  Form  eines 
sorgfältig  zusammengestellten  Werkes*  heraus- 
gegeben worden,  welche  geeignet  erscheinen, 
das  Interesse  der  weitesten  Kreise  für  sich  in 
Anspruch  zu  nehmen.  Die  Angaben  schließen  mit 
dem  Jahre  1900  ab,  and  wenn  im  Anschluß 
an  diese  im  nachfolgenden  VergleichszifTern  von 
1901  und  1902  angeführt  werden,  so  beschran- 
ken sich  dieselben  vorwiegend  nur  auf  den  süd- 
russischen  Industriebezirk  und  auf  den  Ural  als 
die  wichtigsten  Industriezentren.  Für  die  ge- 
tamte  Materialbewegung  Rußlands  in  den  letzt- 
bezeichneten zwei  Jahren  liegen  umfassende 
Daten  bisher  nicht  vor. 

1.  Eisenerze.  Im  Jahre  1900  betrug  die 
Förderung  an  Eisenerzen  6114  520  t,  wobei 
57  752  Arbeiter  beschäftigt  wurden.  Auf  einen 
Arbeiter  kommt  daher  eine  Förderung  von  1 06  t 
Erz  f.  d.  Jahr.  Nach  den  einzelnen  Fundorten 
Terteilt  sich  die  Erzförderung  nach  den  in  Tabelle  1 
angegebenen  Verhältnissen.  Die  Zunahme  der 
Erzförderung  betragt  gegenüber  dem  Jahre  1899 
345741  t,  wobei  Südrußland  mit  377  200  t,  Polen 
und  der  Ural  mit  73  800  t  am  meisten  beteiligt 
waren.  (Tber  die  Erzförderung  in  den  Jahren  1901 
and  1902  liegen  keine  Daten  vor,  doch  ist  nach- 
weisbar, daß  letztere  bedeutend  heruntergegangen 
ist.  Von  den  übrigen  eiBenerzfördernden  Län- 
dern der  Erde  nimmt  die  erste  Stelle  Amerika  mit 
26896  000  t,  ferner  Deutschland  mit  19024  000  t 
und  England  mit  14678000  t  Eisenerz  ein. 

*  Sbornik  «totistifticheskvrh  Swjedjeni  r>  lierno- 
zawodskot  Promyscblenosti  rfo*ii  w  1900  godu. 


Tabelle  1. 


Ural  

Moskauer  Kreis  . 
Polen  o.  Nordwest 

Rußland  .  .  . 
Süd-.  Südwest-  und 

Südost-Rußland 
Sibirien  .  .  . 
Nordruüland  . 
Kaukasus    .  . 
Finland  . 

Znsammen 


Ornb 


F6rd»ropf  In 


30512 
7  549 


6841 

93 


1  5W5  087 
638752 


1661290 
387  147 


6  574  125     480  607     484  283 


10  853 

491 
2126 


4 

50 


3  067  069 
6  007 
31  124 
3  928 
79  738 


:i  4 15  171 
9484 
84  808 
3535 
89  306 


79  169 

'!  57  752  —  |!  5  898  252  6  114  519 
2.  Manganerze.  Es  waren  im  Jahre  1900 
372  Gruben  im  Betriebe,  welche  803  213  t 
Manganerz  lieferten,  d.  i.  um  143107  t  mehr 
als  im  Jahre  1899.  Nach  Gouvernements  ver- 
teilt sich  die  Manganerzförderung  wie  aus 
Tabelle  2  ersichtlich.  Die  Förderung  nahm  um 
21  °/o  gegenüber  1899  zu,  was  vorwiegend  auf 
die  große  Produktionssteigerung  im  Kaukasus 
zurückzuführen  ist.  Erwähnenswert  erscheint 
es,  daß  die  Qualität  der  Erze  hinsichtlich  ihres 

Tabelle  2. 


Gouvernement 

M»nf»ocr» 
(Fördaraof  L  Tonn«) 

M.br  <+> 
wenlf«r<-> 

10M 

1*00 

Perm  

Ekaterinoslaw  .... 

561208 
1770 
49 
97  0O8 

76 

662010 
582 
2661 
187  676 

294 

+  100  802 
—     1  188 
!+    2  602 
i+  40  673 

!+  218 

Zusammen  .... 

660  106 

803  213 

i  +  143  107 

Mangangehalts  in  stetiger  Abnahme  begriffen  ist, 
welcher  Umstand  im  Jahre  1900  schon  bemerkt 
wurde,  in  diesem  Jahre  (1903)  aber  auf  den 
russischen  Werken  ganz  besonders  empfunden 
wird.  Es  arbeiteten  in  den  Manganerzgruben 
insgesamt  6090  Arbeiter.  Gegenüber  diesen  An- 
gaben hat  die  Mangnnerzförderung  in  den  Jahren 
1901  und  1902  folgende  Veränderung  erfahren:* 

1901  1902 

Kaukasus   870  132  t   409  093  t 

Südrnßland   69694  t     57  464  t 

Ural  u.  übrige  Distrikt«       1  640  t       1  640  t 

Zusammen..    441366  t    468  197  t 

Rußland  nimmt  bezüglich  der  Manganerz- 

fördern ng  den  ersten  Rang  unter  allen  Ländern  der 

Erde  ein ;  es  folgen  der  Reihe  nach :  Ver.  Staaten 
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von  Nordamerika,  Spanien,  Indien,  Brasilien, 
Deutschland,  Chile,  Frankreich  and  Griechenland. 

3.  Chromerz.  Dieses  Erz  wurde  im  Jahre 
1900  nur  im  Gouvernement  Perm  und  Orenburg 
gefördert.  35  Chromerzgruben  ergaben  18  256  t 
Erz,  d.  i.  um  913  t  weniger  als  im  Jahre  1899. 
Die  gesainte  Chromerzförderung  der  Erde  betragt 
jährlich  etwa  49  200  t ,  woran  vorzugsweise 
Neu-Kaledouien,  Griechenland,  Kanada  und  die 
Türkei  beteiligt  sind. 

4.  Roheisen.  Auf  182  Hochofenwerken 
wurden  im  Jahre  1900  y  937  365  t  Roheisen 
crblasen.  Davon  mit  mineralischen  Brennstoffen 
1  «80  284  t  oder  57°/o,  mit  Holzkohle  905  429  t 
oder  31  °/o,  mit  gemischten  Brennstoffen  351  652  t 
oder  \2°/o.  Hinsichtlich  der  Anzahl  der  in  den 
einzelnen  Industriebezirken  im  Betriebe  stehen- 
den Hochöfen  ergeben  sich  folgende  Verhältnisse: 


Tabelle  3. 


Anzahl 

der 

;     Anxehl  der  Öfen  Im 

Betrieb* 

Industriebezirk 

Hoch- 
ofen- 

mit 
'  Knlt- 

mit 
Hellt. 

Z.i- 

werk« 

wind 

wind 

Ural  

74 

1  15 

123 

138 

Moskauer  Kreis  .... 

37 

» 

52 

55 

Polen  und  Gouvernement 

Wilna  

23 

;  3 

30 

33 

Süd-,  Südwest-  n.  Süd- 

ost-Kuliland  .... 

. 

2 

43 

45 

10 

6 

5 

11 

3 

2 

2 

4 

Finland  

15 

1 

15 

lt> 

Zustimmen  .  .  . 

182 

32 

270. 

302 

Es  sind  demnach  302  Hochöfen  im  Betrieb 
gewesen,  von  denen  292  (von  10  Öfen  fehlen 
die  Angaben)  77  168  Tage  arbeiteten.  Im  Mittel 
ging  jeder  Ofen  264  Tage  und  erzeugte  im 
Jabre  9204  t  Roheisen,  d.  i.  35  t  in  24  Stunden. 
Von  den  mit  mineralischen  Brennstoffen  betrie- 

Tab, 


benen  Öfen  standen  51  im  Feuer;  49  von  diesen 
(von  2  Öfen  fehlen  die  Angaben)  arbeiteten 
14082  Tage,  und  war  die  durchschnittliche 
Tageserzeugung  eines  mit  mineralischen  Brenn- 
stoffen betriebenen  Ofens  112  t.  Von  209  Holz- 
kohlenhochöfen waren  206  (von  dreien  fehlen 

I  Angaben)  53  403  Tage  im  Betrieb ,  die  Erzeu- 
gung betrug  im  Durchschnitt  4275  t  f.  d.  Jahr 
und  Ofen,  d.  i.  17  t  in  24  Stunden.  Von  42  mit 
gemischtem  Brennstoff  betriebenen  Hochöfen  waren 
37  (von  5  Öfen  fehlen  die  Angaben)  9683  Tage  im 
Gang,  und  erzeugte  jeder  Ofen  durchschnittlich 

!  5497  t  Roheisen  im  Jahre  oder  21  t  in  24  Stunden. 
Im  Jahre  1900  wurden  in  Rußland  verhüttet: 

(  5  258  267  t  Eisenerz,  329  759  t  Schlacken, 
Walzensinter  usw.,  im  ganzen  daher  5  588  026  t 
eisenhaltige  Rohmaterialien  mit  einem  Ausbringen 
von  500  kg  Eisen  auf  1  t  Beschickung.  Der 
Brennstoffverbrauch  für  die  Roheisenerzeugung 

j  betrug  2  196  882  t  Koks  und  Anthrazit,  3  837  321 
Korob*  Holzkohle  und  858  Saschen**  (1K28  m) 
Holz.  Es  entfallen  daher  auf  1  t  mineralische 
Brennstoffe  800  kg  Roheisen  und  auf  1  Korob 
Holzkohle  etwa  300  kg  Roheisen.  Infolge  des 
schlechten  Geschäftsganges  in  den  Jahren  1901 
und  1902  sahen  sich  viele  Hüttenwerke  ver- 
anlaßt, eine  Anzahl  Hochöfen  außer  Betrieb  zu 
setzen.  Der  Einfluß  der  Krise  auf  die  Roheisen- 
produktion machte  sich  im  südrussischen  Industrie- 
gebiete am  deutlichsten  fühlbar.  Die  diesbezüg- 
lichen Zahlen***  sind  folgende: 


Jahr 

'  UocbSfao  1 
Im 
Betriebe  : 

In  Bau 

lo  Heu. 
»■«telluDg 
begriffen 

Aufter  Z». 
Betrieb  ••amen 

1901 
1902 

31 

23 

4 

2 

6 
13 

15 
18 

56 
5« 

Nach  den   einzelnen   russischen  Industrie- 


bezirken geordnet  verteilt  sich  die  Roheisen- 
erzeugung wie  folgt  (Tabelle  4): 

11  e  4. 


Hochofenwerke 

Produktion 

Mehr  <-M 
weniger  <  - ) 
tU  IS»» 

IS9«  1900 

i-i                                      f  Kronwerke  .... 

Polen  und  Nordwest-Ruüland  .  J  ^vÄe  !  !  \ 
Süd  ,  Südwest-  und  Südost-Rußland  

|  {SSÄ:::: 

™™  {SÄ.:: : : 

ioSS}»"»«  8!ffi}«"» 

243  607                  234  869 

«2KJ-»»"  «JÄ}«»»» 

1355  551                 1507  788 

8012\    q)qm>        3067,  ^.ft. 
28  290  /    3,  302       33  430/  36497 

2  329  V      .o^        3265  \ 

2595/      4924         1836/  5091 

2Ü621  31013 

+  81560 
8  738 
-  9506 
-f  IM  287 
+     5  1!» 

+  167 
+  4392 

2  712  057        |        2  937  365 

+  225  308 

*  Der  Korob  ist  ein  spezielles  Mali  im  Ural,  welches  jedoch  sehr  variiert,  da  fast  jedes  Hüttenwerk  »einen 
eigenen  Korob  bat.    *•  Ein  Saschen  =  2,13  m.    ♦••  Nach  Berichten  des  statistischen  Bureaus  für  SüdraAUad. 
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Tabelle  6. 


,.;,ui^mi- 


Hüttenwerk 


(  fcc-.on 


TmU  I 


I 


Cf4 


Jusowa  

Dniepr-GeselUebaft  (Ka 

menskoe)   

Alexandrowski  (ßriansk 
Petrowski  Zawod   .  . 
Donetz-Jurjewka  .  .  . 
Drascbkowka  ... 
Nicopol-Mariapol .  .  . 

ülchowaja  

Krivoi  Rog  

Taganrog  

Sulin  (Pastnchow)  .  . 
Huta  Bankowa .... 
Ekaterinenhöttf  .  .  . 

Czenstochau  

Oatrowiec  

Staxachowkki  ZuwoJ  . 
Konskie  Zawod  .  .  . 
Sudakowski  Zawod  .  . 

Ladoga   

Xadeschdjinyki  Zawod 
Nischni  Saldinski  Zawo 
Kiselowski  Zawod  .  . 
Paschiiski  Zawod    .  . 
Nischni  Tagil  .... 
Kutimski  Zawod  .  .  . 
Kuschwinski  Zawod  . 
Sjewerski  Zawod  .  .  . 
Werchnje  Saldinski 
Kischtinski  Zawod  .  . 
Utkinski  Zawod  . 
Newjanski  Zawod   .  . 
Sisertaki  Zawod  .  .  . 
Kataw  Iwanowuki   .  . 
Jttrjnzan  Iwanowski  . 


Simski  Zawod 
I  Sa 


0r»n- 
Onl 


Satkinski  Zawod  .  . 
Bjeloredsk  .... 
Awsjana  Petrowski . 
Juzerski  Zawod  .  . 
Brianski  Zawod  .  . 
Biksunski  Zawod 
Jlewski  Zawod    .  . 


'3s 

W- 

? 

a 

i  - 

•  ü 

link  tin  n 

.« 
t. 

«- 

1  *•  d 

lo  Tonnen  | 

a 

5« 

s 

7 

272  4Ö2 

13 

4 

—  - 

213  558 

5 

148  280 

1  2 

152  710 

c 

i  4 

111  389 

3; 

fc- 

2 

96  402 

2 

78  095 

£ 

2 

77  587 

i,  3 

52  931  i 

1  2 

80  830 

la 
«} 

r  2 

40  424 

s 

97  241 

s 

2 

28  351 

.t; 

1 

28  343 

2 

50  909 

o 
^= 

* 

33  891 

i  8 

29  402 

2 

63  058 

i  1 

20  708 

,!  4 

42  430 

1  4 

32  263 

4 

27  774 

4 

26  765 

4 

20  2461 

2 

14  530 

4 

16  156 

s 

2 

19  889 

J= 

2 

13  205 

3 

11  820 

M 

1 

11  717 

"3 
32 

2 

10  552  1 

1  ** 

2 

10  826 

6 

J 

17  716 

e 

8 

17  183 

2 

16632  ! 

2 

26  959 

21339 

2 

15  116 
12  911 

i  8 

13  053 

Ii 

21052 
12  871 

Die  größte  Produktionszunabme  weist  Sttd- 
'  m  Bland  auf,  an  welches  sich  der  Ural  an  zweiter 
|  Stelle  anreiht.    Die  Ausstattung  vieler  Uralscher 
I  Hüttenwerke  mit  den  modernsten  Einrichtungen 
haben  auf  die  Produktionsfähigkeit  des  Urals 
großen  Einfluß  gehabt.    Auch  die  Jahre  1901 
j  und  1902  haben  sich  im  Ural  weniger  fühlbar 
|  gemacht  als  in  allen  übrigen  russischen  Industrio- 
bezirken, was  auf  eine  solide  Basis  der  dortigen 
Eisenindustrie  den  Schluß  zulaßt.     Von  den 
Hüttenwerken,  welche  in  der  Roheisenprodnktion 
die  höchsten  Ziffern  aufweisen,  wären  folgende 
zu  erwähnen  (Tabelle  5): 

Nach  den  einzelnen  Gouvernements  verteilt 
sich  die  Roheisenerzeugung  nach  den  In  der 
Tabelle  6  angegebenen  Verhältnissen. 


Tabelle  6. 


Ekaterinoslaw  . 

Perm  

Kosakenland 
Petrokow  .  .  . 
Radom  .... 

Ufa  

Orenburg  .  .  . 
Nischni  Nowjror. 

Tula  

Kalo^a  .  .  . 
Cherson    .  .  . 
Wjatka .... 
Tanrien .... 
St.  Petersburg 
Orel  .... 
Kuopio  .  .  . 
Charkow  .  . 


1  239  046 
566  804 
168  647 
154  152 
142  894 
125  994 
98  458 
68  469 
65  299 
63  169 
52  931 
31  315 
25  480 
20  708 
18  248 
17  024 
15  318 


Wladimir . 
Olonet* .  . 
Abö  .  .  . 
Kjasan  .  . 
Poltawa  . 
Wiborgh  . 
Njnland  . 
St.  Michael 
Transbaikal 
Wologda  . 
Jeniaee  .  . 
Kjelze  .  . 
Wolin  .  . 
To  Di » k  .  . 
Wilna  .  . 
Penaa    .  . 


14  403 
12  599 
6  319 
4  813 
4  624 
3  937 
2  714 
2  203 
2  035 
2  007 
1  836 
1  749 
1  744 
1220 
739 
468 


2  937  365 


Von  ganz  besonderein  Interesse  sind  jedoch 
die  Vergleichszahlen,  welche  einerseits  die  Steige- 
rung in  der  Roheisenerzeugung  der  einzelnen 
lndustriebezirko  Rußlands  im  letzten  Jahrzehnt 
des  vergangenen  Jahrhunderts  veranschaulichen, 


Tabelle  7. 


1 


hh 


Kron- 


Prlf.I- 


Auf  Hüttenwerk  e  n  p  r  o  d  «  ziert   i  n  T  >.>  n  n  r  u 


1'rlTfttwrrke 


,M,,D„r        Sü,|.,  f»ü,l- 
l'r«l  »c«<- u.  Süd-  Slblrli-n 

rumr.kl  HuDl.n.1 


Tnl^n  und 
Nor<1»<*«t- 
KulMunU 


Nor.,1- 
ruDlai^f 


! 

HnLml 


429  753 
441 411 

44*  17t> 
471  402 

470  Kl 5 
522  «»07 
580  UiO 
»j4:>  im« 
♦;«1  232 
721  000 
708  «W5 
724  7.il 


lOl  30f> 

)ur,un 
1 17  03i> 
12»;  2!  »7 
12».  451 
1  :i7  *3t'4 
17h  224 
185  714 

2t:-.  »n  i7 
2: i4  hc.o 

173  472* 
117  133 


253  45*3 
2*2  080 
328  71»; 
44h  874 
55H  31)7 
«42  3*4 
7üo  12« 
1  ('08  IM«; 
I  355  551 
l  507  7hh 
1  50H421 
1  38!»  701 


5  3*3 
4  152 

4  215 

5  »>22 
»;  0«,2 
5  107 
8  112 
«  S37 
2  5!  >5 

1  s3t; 


122  530 
145  522 
1  »30  080 

17*;  22«; 

lh5  S32 
217  324 
225  43h 
25<M>J!» 
3<  15  !r54 
207  101 
325  l»;3 
270  032 


III 

34.; 

0i»5 
K4H 
701 

7<;i 
l  7»;i 

23  021» 
2*  20O 
33  t30 
IS  3i Kl 
31  S!»K 


21475  HHi5!»72 
22  510  1  073  080 
|  1  150  355 
I  334  002 
1  454  1 10 
1  »>22  701 

1  882  423 

2  244  02B 
2  712  057 
2  037  *n 


20  h»;:i 

20  857 
22  KM 

22  020 
3U  878 

23  ,v32 

■  2t;  (»2 1 

1    31  013 

I 

I  - 


r(iarno  zawodski  listok"  19t»8,  6,  27. 
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anderseits  aber  die  Verschiebung  in  der  Dar- 
s  teilungsweise  hinsichtlich  der  Verwendung  der 
bezüglichen  Brennstoffarten  in  vorerwähnter  Zeit 
mm  Ausdruck  bringen.  In  den  Tabellen  7 
und  8  sind  diese  Verhältnisse  deutlich 

Tabelle  8. 


Anuhl  Hoch6r«n 

1'rodaktloo  Kobeiien  )■  Tonnen 

Mit 

MU 

Jahr 

knltem 

hetBem 

Zu. 

Hol«- 

MInerol. 

»ein  lichte 

Wind 

Wind 

•»10- 

kohl« 

BrennetoBe 

Breno- 

betrieb. 

betrieb. 

men 

•loffe 

1891 

70 

152 

222 

(667  913 

333  166 

4  893 

1892 

85 

156 

221 

;658  022 

376  151 

38  907 

1893 

i  M 

168 

222 

1680  065 

487  823 

32417 

1894 

61 

183 

234 

747  137 

560025 

26  930 

1895 

48 

194 

242 

693  191 

696  606 

65  113 

IHM 

47 

202 

249 

738  411 

813  479 

70  901 

1897 

:  52 

212 

264 

849  258 

962  501 

70  664 

1898 

50 

224 

274 

835  127 

1  274  46« 

134483 

1899 

64 

239 

293 

866  515 

1  709  859 

135  683 

1900 

82 

270 

302 

1905  429 

1  680  284 

351652 

IWI  K  n  94  »1  9«  «7  9t*  99  19UU 

Abbildnng  1  (za  Tabelle  8). 


Aus  vorerwähnten  Angaben  geht  hervor,  daß 
die  Roheisenerzeugang  Rußlands  während  des 
letzten  Jahrzehnts  sich  um  das  Dreifache  ver- 
größert hat.  Die  Gesamtzahl  der  im  Betrieb 
stehenden  Hochöfen  hat  zugenommen.  Deutlich 
erkennbar  ist  ferner  die  Zunahme  der  mit  heißem 
Wind  arbeitenden  Afeu  gegenüber  denen  mit 
kaltem  Wind  betriebenen.  Die  Erzeugnng  von 
Roheisen  mit  mineralischen  Brennstoffen  wachs 
um  das  Fünffache  und  erscheint  der  Süden 
Rußlands  an  diesem  Fortschritt  in  erster  Linie 
beteiligt.  Die  südrussischen  Hochofenwerke  er- 
höhten ihre  Erzeugung  im  Jahre  190»)  gegen- 


über 1899  um  152  237  t,  im  letzten  Jahrzehnt 
um  1254  296  t,  d.  i.  um  das  Sechsfache  vom 
Jahre  189W  Der  Ural  nahm  hinsichtlich  seiner 
Roheisenerzeugung  im  Jahre  1895  die  zweite 
Stelle  ein,  in  den  vergangenen  10  Jahren  ver- 
größerte sich  die  Roheisenerzeugang  daselbst 
um  291337  t,  d.  i.  um  das  1,6  fache.  Im  Mos- 
kauer Bezirk  war  der  Höhepunkt  in  der  Roh- 
eisenerzeugung bereits  im  Jahre  1899  über- 
schritten ,  von  diesem  Zeitpunkt  an  ist  ein 
Rückgang  bis  zum  Jahre  1902  festzustellen. 
Immerhin  war  die  Produktionszunahme  im  letzten 
Jahrzehnt  133  560  t  oder  das  2,3  fache  vom 
Jahre  1901.  Die  Werke  Polens  und  Nordwest- 
Rußlands  erzeugten  im  Jahre  1900  nm  8850  t 
weniger  als  im  Jahre  1899.  Die  Zunahme  im 
letzten  Jahrzehnt  betrug  jedoch  174  574  t.  Anf 
den  Werken  Finlands  und  den  Privatwerken 
Nordrußlands  stieg  ebenfalls  die  Erzeugung, 
wobei  Ladoga  (Gouvernement  St.  Petersburg)  mit 
20  708  t  den  Ausschlag  gibt.  Die  Privatwerke 
Sibiriens  hatten  im  verflossenen  Jahrzehnt  einen 
starken  Rückgang  zu  verzeichnen.  Die  Kron- 
werke und  endlich  die  im  Privatbesitz  des  Kaisers 
sich  befindenden  weisen  Produktionszunahme  anf. 
Nachdem  im  Jahre  1900  die  bisher  höchste 
Roheisenerzeugung  in  Rußland  erreicht  war, 
hatten  die  Jahre  1901  nnd  1902  einen  starken 
Rückgang  in  dieser  Richtung  zur  Folge,  welche 
Verhältnisse  durch  Tabelle  7  belegt  sind.  Im 
Jahre  1903  ist  im  allgemeinen  eine  Zunahme 
der  Roheisenerzeugung  wahrzunehmen,  genaue 
Angaben  liegen  jedoch  bis  jetzt  nicht  vor. 

Von  Interesse  sind  die  Verhältnisse,  welche 
sich  bei  Gegenüberstellung  der  Roheisenerzeugung 
Rußlands  im  letzten  Jahrzehnt  zu  derjenigen  der 
vorwiegend  in  Betracht  kommenden  roheisen- 
erzeugenden  Länder  der  Erde  ergeben  (Tabelle  9). 

Tabelle  9. 


189« 

1*97 

1898  I 

1*9» 

190» 

Im  Darct 

«ebnltt  1000  Tonnen 

Ver.  Staaten  v.  Nord- 

I8761 

amerika  .... 

9807 

11962 

13839 

14010 

Großbritannien    .  . 

8798 

H987 

8820 

9454 

9052 

Deutschland.  .  .  . 

16373 

6881 

7313 

8143 

8521 

Frankreich  .... 

2&S4 

2484 

2525 

25«; 

Rnßland  

1623 

1882 

2244 

2712 

2937 

Österreich-Ungarn  . 

1 1218 

1308 

1427 

1824 

1312 

1  959 

1036 

979 

1025 

1019 

;  466 

634 

510 

498 

521 

Die  Roheisenerzeugung  aller  Länder  zusam- 
mengenommen betrug  im  Jahre  1900  etwa 
40  985  366  t,  was  einen  Zuwachs  gegenüber  1899 
um  508,4  Millionen  Tonnen  bedeutet. 

(Schlau  folgt) 
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Mit  Beginn  des  nächsten  JahreB  wird  die 
Locke  ausgefüllt  werden,  die  immer  noch  fär 
die  Arbeiterversorgung  zwischen  Kranken-  und 
Invalidenversicherung  besteht.  Das  neue  Kranken- 
versicherungsgesetz, das  in  der  letzten  Tagung 
des  Reichstags  angenommen  wurde,  wird  dann 
vollständig  ins  Leben  treten  und  damit  das  Ge- 
zum  Abschluß  bringen,  das  in  der  Kaiser- 
Botschaft  vom  17.  November  1881  an- 
gekündigt war.  Der  Arbeiter  Deutschlands  wird 
dann  löckenlos  gegen  die  Notfälle  des  Lebens, 
die  aus  Krankheit,  Unfall,  Invalidität  und  Alter 
entstehen,  geschützt  sein.  Es  ist  im  Auslande 
anerkannt,  daß  der  deutsche  Arbeiter  infolge 
dieser  Gesetzgebung  sich  besser  steht,  als  der 
Arbeiter  eines  jeden  andern  Landes,  und  man 
tollte  eigentlich  annehmen,  daß,  nachdem  dies 
erreicht  ist,  schon  im  Interesse  der  Wettbewerbs- 
fähigkeit Deutschlands  einige  Zeit  der  Ruhe  auf 
diesem  Gebiete  Platz  greifen  würde.  Davon  aber 
ist  man  weit  entfernt. 

Die  Wünsche,  die,  nachdem  mit  der  staat- 
lichen Arbeiterversicherung  so  große  Erfolge 
erzielt  sind,  nunmehr  mit  Bezug  auf  den  Ausbau 
nnd  die  Erweiterung  derselben  laut  werden, 
sind  sehr  zahlreich.  Man  wird  sich  in  den 
Kreisen  der  Arbeitgeber  schon  damit  vertraut 
machen  müssen,  daß  in  dieser  Beziehung  eine 
Ruhepause  vorläufig  kaum  eintreten  wird.  Man 
wird  nur  die  Hoffnung  hegen  und  dafür  stets 
Ton  neuem  eintreten  müssen,  daß  das  Tempo, 
in  welchem  vorgegangen  wird,  ein  mäßiges  ist, 
nnd  daß  namentlich  die  Regierung  hierauf  einen 
heilsamen  Einfluß  ausübt.  Wie  sich  iu  der 
nächsten  Zukunft  die  Bewegung  auf  dem  staat- 
lichen Versichernngsgebiet  gestalten  wird,  ist 
eine  Frage,  die  sehr  weite  Kreise  der  deutschen 
Arbeitgeberschaft  interessieren  dürfte. 

Nach  den  Vorgängen  in  der  letzten  Reichs- 
tagstagnng  sollte  man  meinen,  daß  das  nächste 
größere  Versicherungs-Geeetzgebungswerk  eine 
durchgreifende  Novelle  znr  Kranken- 
verrichernng  sein  würde.  Das  Kranken- 
versicherangsgeeetz  hat  ja  schon  einmal  eine 
umfassende  Revision  erfahren,  sie  erlangte  mit 
dem  Beginn  des  Jahres  1803  ihre  Geltung. 
Aber  seit  jener  Zeit  haben  sich  die  Verhältnisse 
doch  beträchtlich  verschoben,  und  so  wird  denn 
von  den  verschiedensten  Seiten  eine  eingehende 
Umgestaltung  der  Krankenversichernngs  -  Be- 
stimmungen gewünscht.  Man  möchte  ebenso,  wie 
durch  die  letzten  Versicherungsgesetze  Unfall- 
versicherung und  Invalidenversicherung  den  prak- 
tischen Bedürfnissen  angepaßt  sind,  die  gleichen 
Ziele  bei  der  Krankenversicherung  erreichen. 


Innerhalb  der  zuständigen  Regierungsstellen  sind 
Vorarbeiten  nach  dieser  Richtung  auch  schon 
seit  Jahren  im  Gange.  Ob  es  jedoch  möglich 
sein  wird,  diese  Novelle  schon  in  einer  nahen 
Zeit  fertigzustellen  und  den  gesetzgebenden 
Körperschaften  des  Reiches  zu  unterbreiten,  ist 
doch  zweifelhaft,  noch  zweifelhafter,  ob  sie, 
wenn  sie  im  Bundesrat  beschlossen  würde,  die 
Genehmigung  des  Reichstags  erhalten  würde. 
Durch  die  mit  Beginn  nächsten  Jahres  in  Kraft 
tretende  Novelle  zum  Krankenversicherungsgesetz 
hat  man  nämlich  einen  großen  Teil  des  Interesses, 
das  die  Arbeiterschaft  einer  Revision  der  Kranken- 
versicherung entgegenbringen  müßte,  fortgenom- 
men. Man  hat  den  Arbeitern  die  Rosinen  ans 
dem  Kuchen  der  Krankenversichernngs  -  Novelle 
schon  dargeboten.  Sodann  müßte  eine  solche 
Novelle,  wenn  sie  auch  nur  den  bescheidensten 
Ansprüchen  genügen  sollte,  dem  Mißbrauch,  den 
eine  politische  Partei  mit  der  Krankenkassen- 
organisation zu  propagandistischen  Zwecken  treibt, 
ein  Ende  machen.  Ob  hierauf  gerichtete  Vor- 
schriften die  Zustimmung  der  Mehrheit  des  Reichs- 
tags finden  würden,  bleibt  auch  zweifelhaft.  So 
sind  die  Aussichten  für  dieses  Gesetzgebungswerk, 
selbst  wenn  es  innerhalb  der  zuständigen  Re- 
gierungsstellen bald  fertig  werden  sollte,  keine 
sehr  glänzenden.  Jedenfalls  wird  man  gnt  tnn, 
nicht  damit  zu  rechnen,  daß  es  in  einer  nahen 
Zeit  schon  zustande  kommen  wird. 

Ein  fernerer  Wunsch  auf  dem  Versicherungs- 
gebiet, der  schon  seit  Jahren  laut  geworden  ist, 
betrifft  die  Einheitlichkeit  der  Organi- 
sation. Man  wird  sich  erinnern,  daß  es  eine 
Zeit  gab,  in  der  dieser  Plan  in  der  öffentlichen 
Diskussion  eine  große  Rolle  spielte.  In  einer 
Konferenz,  die  zwischen  Beamten  und  in  der 
Versicherungsorganisation  tätigen  Privatpersonen 
stattfand,  hat  man  die  Idee  eingehend  besprochen. 
Es  dürfte  kaum  zweckmäßig  sein,  eine  einheit- 
liche Organisation  durch  die  sämtlichen  Ver- 
sicherungszweige zu  schaffen.  Die  Unfallversiche- 
rung mindestens  müßte  für  sich  bleiben.  Einmal 
wird  dies  schon  dadurch  bedingt,  daß  bei  der 
Unfallversicherung  die  Arbeitgeber  allein  die 
Kosten  tragen,  folglich  auch  allein  berechtigt 
sind,  die  Verwaltung  zu  führen.  Es  kommt 
hinzu,  daß  ein  großer  Teil  der  Arbeit  innerhalb 
der  Unfallversicherung  im  Ehrenamte  geleistet 
wird.  Die  Übertragung  dieser  Arbeit  auf  be- 
zahlte Kräfte  würde  große  Kosten  verursachen, 
die  Verwaltung  also  teurer  machen,  als  sie 
gegenwärtig  ist.  Das  Hauptmoment  aber,  das 
für  die  Beibehaltung  der  jetzigen  Organisation 
der  Unfallversicherung  spricht,  ist  ein  ideelles. 
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Man  kann  rahig  davon  absehen,  daß  durch  die 
Berufegenossenschaften  die  Arbeitgeber  der  ein* 
seinen  Gewerbszweige  einander  nähergebracht 
Bind.  Sicher  iet  doch  anch,  daß  infolge  der 
berufegenossenschafilicheu  Organisation  Arbeit- 
geber nnd  Arbeitnehmer  mehr  nnd  näher  zu- 
sammenkommen, als  dies  früher  der  Fall  war. 
Die  beiden  Schichten  der  Bevölkerung  lernen 
sich  kennen.  Die  Arbeiterschaft  sieht,  daß  der 
Arbeitgeber  für  sie  Fürsorge  aufwendet.  Sie 
wird,  soweit  dies  noch  möglich  ist,  an  die  Arbeit- 
geber angeschlossen ;  jedenfalls  würde,  wenn  die 
berufegenossenschaftliche  Organisation  aus  der 
Welt  geschafft  würde,  ein  Band,  das  gegen- 
wärtig noch  zwischen  Arbeitgebern  nnd  Arbeit- 
nehmern besteht,  zerrissen  werden.  Das  wäre 
im  Interesse  des  sozialen  Friedens  sehr  zu  be- 
dauern. Ob  Kranken-  und  Invalidenversicherung 
mit  Nutzen  in  eine  Organisation  zu  bringen  sind, 
ist  bisher  auch  noch  nicht  erwiesen,  l'nter  dem 
Gesichtspunkte,  daß  die  sozialdemokratische  Partei 
ans  der  Krankenkassenorganisation  entfernt  wer- 
den würde,  wäre  eine  solche  Vereinheitlichung 
allerdings  zu  begrüßen.  Dasselbe  Ziel  läßt 
sich  aber  auch  auf  anderin  Woge  durch  bloße 
Revision  des  Kranken vei  Sicherungsgesetzes  er- 
reichen. Jedenfalls  würde  bei  einer  solchen  Ver- 
einheitlichung der  Organisation  das  bureaukra- 
tische  Element  wieder  eine  große  Stärkung 
erfahren.  Daß  ein  solcher  Vorgang  aber  wün- 
schenswert sei,  wird  niemand  außer  den  Bureau- 
kraten  selbst  behaupten  wollen.  Auch  hier  sind, 
wie  man  sieht,  recht  viele  Schwierigkeiten  zu 
überwinden,  ehe  an  die  praktische  Durchführung 
der  Idee  auch  nur  herangetreten  werden  kann. 

In  neuester  Zeit  wird  in  der  Öffentlichkeit 
ein  Gedanke  erörtert,  der  der  staatlichen  Ver- 
sicherung eine  recht  große  Ausdehnung  zu  geben 
geeignet  wäre.  Man  spricht  viel  von  der  Ein- 
beziehung der  Handwerker  nnter  den 
I  n  val  iden  v  er  sie  Ii  er  nngsz  wang.  Ob  diese 
Neuerung  für  das  Handwerk  selbst  wertvoll  und 
deshalb  anzustreben  ist,  kann  hier  füglich  un- 
erörtert  bleiben.  Es  kommt  hier  nur  anf  die 
prinzipielle  Bedeutung  der  Sache  an,  und  diese 
ist  recht  wichtig.  Bisher  sah  das  Gesetz  auch 
schon  die  Invalidenversicherung  für  die  kleinsten 
Handwerker  vor,  aber  nur  die  freiwillige.  Wenn 
jetzt  die  Zwangsversicherung  für  die  Handwerker 
insgesamt  eingeführt  würde,  so  würde  damit  znra 
erstenmal  die  obligatorische  Versicherung  auf  Ar- 
beitgeberausgedehnt werden.  Das  Prinzip  der  bis- 
herigen staatlichen  Versicherung  geht  dahin,  daß 
die  Arbeitnehmerschaft  gegen  die  Notfälle  des 
Lebens  materiell  gesichert  ist.  Mit  der  Auf- 
nahme der  Handwerker  in  die  Zwangsversiche- 
rung  würde  ein  ganz  neuer  Weg  eingeschlagen 
werden,  und  der  könnte  zu  Konsequenzen  füh- 
ren, die  sich  schließlich  dahin  zuspitzen  würden, 
daß  alle  Bevölkerungsschichten    der  Zwangs- 


versicherung unterworfen  werden.  Der  Gedanke 
an  sich  ist  weder  neu  noch  unzweckmäßig. 
Dem  Fürsten  Bismarck,  dem  Begründer  der  staat- 
lichen Arbeiterversicherung,  schwebte  diese  Idee 
als  das  letzte  zu  erreichende  Ziel  vor.  Es  ist 
auch  nicht  einzusehen,  weshalb,  wenn  seitens 
de«  Reiches  Jahrzehnte  hindurch  für  die  Ar- 
beiterschaft auf  das  möglichste  gesorgt  ist,  nun 
nicht  auch  andere  Bevölkerungsschichten  der- 
selben Vorteile  teilhaftig  werden  sollen.  E« 
bleibt  nur  zu  bedenken,  daß  mit  dem  Verlanen 
des  bisherigen  Prinzips  sich  auch  neue  Schwierig- 
keiten auftürmen.  Die  eine  besteht  darin,  daß 
es  für  die  neue  Versicherung  keine  Zweiteilung 
der  Aufbringung  der  Beiträge  zwischen  Arbeit- 
geber und  Arbeiter  gibt,  und  die  andere  darin, 
daß  das  Reich  die  Zuschüsse  zu  den  Invaliden- 
und  Altersrenten,  die  es  zuletzt  in  Höhe  von 
etwa  40  Hillionen  Mark  jährlich  gewährt  bat, 
bedeutend  erhöhen  müßte.  Woher  diese  Summen 
kommen  sollten,  ist  noch  nicht  klar,  und  ehe 
nicht  hierüber  Klarheit  herrscht,  wird  man  auch 
jedenfalls  nicht  an  die  Verwirklichung  diese» 

:  Gedankens  herantreten.  Die  Finanz  Verhältnisse 
des  Reichs  sind,  wie  bekannt,  keine  glänzenden. 
Ehe  sie  sich  nicht  wesentlich  gebessert  haben, 
wird  deshalb  kaum  an  dieser  Stelle  eine  Er- 
weiterung des  Versichern ngsgebäudes  zu  er 
warten  sein. 

Mehr  Aussicht  auf  Verwirklichung  in  einer 

1  nahen  Zeit  als  die  übrigen  Projekte  hat  das  der 
Witwen-  und  Waisenversicherung  der 
Arbeiter.  Im  Zolltarifgesetz  vom  25.  De- 
zember 1902  ist  bestimmt,  daß  die  Mehr 
einnahmen  aus  verschiedenen  Zolltarifpositionen, 
und  zwar  namentlich  denjenigen,  die  Getreide 
und  Vieh  betreffen,  zur  Erleichterung  der 
Durchführung  einer  Witwen-  und  Waisenver- 
sicherung  zu  verwenden  sind.*  Über  die  Ver- 
sicherung soll  durch  ein  beaondere*  Gesetz  Be- 
stimmung getroffen  werden,  und  bis  zum  In- 
krafttreten desselben  sollen  die  Mehrbeträge 
angesammelt  nnd  verzinslich  angelegt  werden. 
Es  ist  weiter  sogar  vorgesehen,  daß,  wenn 
dieses  Gesetz  nicht  bis  zum  1.  Januar  1910  in 
Kraft  tritt,  von  da  ab  die  Zinsen  der  angesam- 
melten Mehrbeträge  sowie  die  eingehenden  Mehr- 
beträge selbst  den  einzelnen  Invaliden  Versiche- 
rungsanstalten zum  Zwecke  der  Witwen-  and 
WaisenverBorgung  der  bei  ihnen  Versicherten 
überwiesen  werden  sollen.  Demgemäß  ist  et, 
wenn  nicht  etwa  die  beiden  gesetzgebenden 
Faktoren  des  Reiches  zu  einer  Änderung  dieser 
Bestimmung  inzwischen  gelangen,  als  ganz 
sicher  anzunehmen,  daß,  sei  es  nun  infolge 
eines  Gesetzes,  sei  es  infolge    von  Statoten- 

•  Die  Bedenken,  anf  diese  Weise  dauernd?  Aas- 
gaben auf  schwankende  Einnahmen  tu  gründen,  hak« 
wir  wiederholt  eingehend  hervorgehoben. 
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bestimmungen  der  Versicherungsanstalten,  die 
Witwen  and  Waisen  der  Arbeiter  eine  Für- 
sorge vom  1.  Janaar  1910  ab  genießen  werden. 
Es  bandelt  sieb  nun  darum,  ob  schon  vor  diesem 
Zeitpunkte  ein  derartiges  Gesetz  in  Kraft  treten 
wird.  Das  ist  kaum  anzunehmen.  Um  die  er- 
wähnten Jahreseinnahmen  zu  erzielen,  muß  der 
neue  Zolltarif  in  Kraft  gesetzt  sein.  Das  ist 
bisher  noch  nicht  der  Fall.  Es  ist  auch 
zweifelhaft,  wann  es  geschehen  wird.  Jeden- 
falls dtirfte  der  nenc  Zolltarif  nicht  eher  zur 
Geltung  kommen,  als  die  neuen  Handelsverträge 
wenigstens  mit  der  Mehrzahl  derjenigen  Staaten, 
mit  denen  wir  Tarifverträge  abgeschlossen  haben, 
zustande  gekommen  sein  werden.  Die  Ver- 
tra^sverhandluugen  werden  gegenwärtig  geführt. 
Selbst  wenn  sie  aber  im  nächsten  Jahre 
zoai  Abschluß  kommen  sollten,  wobei  immer 
noch  zu  bedenken  ist,  daß  Österreich- Ungarn 
bisher  seinen  neuen  Zolltarif  nicht  fertig- 
gestellt hat,  so  würde  doch  von  der  Fertig- 
stellung der  Verträge  bis  zu  ihrer  Inkraft- 
setzung und  damit  bis  zum  Jnslebentrcten  des 
Zolltarifs  eine  längere  Zeit  verstreichen,  um  die 
Geschäftswelt  sich  auf  die  neuen  Verhältnisse 
einrichten  zu  lassen.  Dieser  Zwischenzeitraum 
wird,  wenn  er  nicht  ganz  ein  Jahr  ausmacht, 
so  doch  jedenfalls  einer  solchen  Spanne  sich 
nähern.  Man  wird  bestenfalls  damit  rechnen 
können,  daß  im  Jahre  1905  der  neue  Zolltarif 
für  das  Deutsche  Reich  in  Kraft  tritt.  Dann 
wird  man  natürlich  noch  mindestens  ein  oder 
zwei  Jahre  abwarten  müssen,  um  zu  sehen,  wie 
hoch  die  Jahreseinnahmen,  die  im  Zolltarifgeselz 
für  die  Witwen-  und  Waisenversorgung  der  Ar- 
beiter festgesetzt  sind,  sich  stellen  werden.  An 
der  Höhe  der  verfügbaren  Mittel  wird  man  die 
Höhe  der  zu  gewährenden  Kenten  bemessen 
müssen.  Jedenfalls  dürfte  vor  dem  Jahre  l!»07 
gar  nicht  an  die  endgültige  Herstellung  eines 
Entwurfes  für  die  Witwen-  und  Waisenversiche- 
rang  gedacht  werden  können.  Die  dann  noch 
übrigbleibende  Zeit  würde  zur  endgültigen  Ver- 
abschiedung eines  so  einschneidenden  Gesetzes 
gerade  noch  ausreichen.  Also  vor  dem  1.  Januar 
1910  dürfte  auch  die  gesetzliche  Festlegnng 
der  Auszahlung  von  Witwen-  und  Waisenrenten 
kaum  erfolgen.  Dann  aber  ist,  wie  gesagt, 
diese  Auszahlung  sicher,  da,  wenn  nicht  der 
eine  Weg  bis  dahin  beschritten  wäre,  der  andere 
nach  dem  Gesetze  eingeschlagen  werden  müßte. 

Gar  keine  Ansticht  hat  vorläufig  die  Idee 
der  Arbeitslosen  versiehe  rnng.  Abgesehen 


davon,  daß  neben  dem  Witwen-  und  Waisen- 
versicherungsprojekt nicht  noch  ein  anderes, 
noch  viel  bedeutenderes  auf  dem  gleichen  Ge- 
biete in  Angriff  genommen  werden  kann,  ist  die 
ganze  Idee  noch  vollständig  unreif.  Überall, 
:  wo  man  in  kleineren  Gemeinwesen  Versuche  da- 
mit gemacht  hat,  sind  dieselben  mißglückt.  Bs 
ist  auch  erklärlich.  Da  die  Simulation  in  dieser 
Beziehung  große  Ausdehnung  annehmen  kann, 
so  dürfte  es  sehr  schwer  halten,  zwischen  Ar- 
beitsscheuen und  Arbeitslosen  mit  unfehlbarer 
Sicherheit  zu  entscheiden.  Jedenfalls  hat  man 
in  der  deutschen  Arbeitgeberschaft  nicht  die  Be- 
sorgnis zu  hegen,  daß  wenigstens  in  nächster 
Zeit  auf  diesem  Gebiete  irgendwelche  Neuerun- 
gen zu  erwarten  sind. 

Trotzdem  sind,  wie  wir  gesehen  haben,  der 
Projekte  in  bezug  auf  Ausbau  und  Erweite- 
rung der  staatlichen  Versicherung  eine  ganze 
Menge.    Es  wäre  wirklich  angezeigt,  wenn  in 
dieser  Beziehung  eine  Beschränkung  eintreten 
und  wenn  namentlich  dafür  gesorgt  würde,  daß 
die  Arbeitgeberschaft   nicht  immer  mit  neuen 
I  Lasten  bedacht  würde.    Deutschland  steht  nicht 
I  allein  in  der  Welt;  eB  hat  auf  dem  Weltmarkt 
:  mit  Rivalen  zu  kämpfen,  die  von  der  Natur 
|  außerordentlich  begünstigt  sind  und  deshalb  mit 
geringeren   Gestehungskosten   rechnen  können. 
Schließlich    könnte   der   Fall    eintreten,  daß 
Deutschland  auf  dem   Weltmarkt   nicht  mehr 
konkurrenzfähig  wäre,  und  dann  würde  den  Ar- 
.  beitern,  denen  man  durch  die  fortwährende  Aus- 
dehnung der  Versicherung  helfen  will,  der  größte 
Nachteil,  nämlich  die  Entziehung  von  Arbeits- 
gelegenheit, zugefügt  sein.    Die  Gesetzgebung 
eines  Reiches  hat  außerdem  die  Aufgabe,  nicht 
bloß  das  Interesse  eine  r  Bevölkerungsschicht  im 
Auge  zu  halten  und  zu  wahren,  sie  soll  darüber 
die  andern  Schichten  und  das  große  Ganze  nicht 
vergessen,   namentlich  stetige  Aufmerksamkeit 
dein  Gesichtspunkt  schenken,  daß  nur  dann, 
wenn  der  allgemeine  Handel  und  Vorkehr,  das 
ganze  Gewerbe  und  sämtliche  dabei  beteiligten 
Interessen  gefördert  werden,  anf  die  Daner  die 
i  allgemeine  Wohlfahrt   gesichert   ist.     Es  ist 
i  nichts  dagegen  einzuwenden,  daß  für  einige  Zeit 
einzelne  Bevölkerungsschichten  vou  der  Gesetz- 
gebang  bevorzugt  werden,  dann  besonders  nicht, 
wenn   sie  vorher  etwa  vernachlässigt  worden 
wären.    Sie  aber  dauernd  zu  bevorzugen,  dazu 
;  ist  nicht  nur  kein  Anlaß  gegeben,  es  wird  die« 
durch  das  Interesse  der  Gesamtheit  geradezu 
verboten.  H.  Kraust. 
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Bericht  Uber  in-  and  ausländische  Patente. 


Patentanmeldungen, 

welche  von  dem  angegebenen  Tage  an  während 
zweier  Monate  zur  Einsichtnahme  für  jedermann 
im  Kaiserlichen  Patentamt  in  Berlin 


15.  Oktober  1893.  Kl.  7  b,  Sch  20378.  Dorn 
zum  Zudrücken  des  Falzes  an  Blechrohrcn.  Hans 
Schubert,   München,  Schulstr.  2. 

Kl.  10a,  W  20095.  Verfahren  zum  Beschicken 
von  Koksöfen  mit  Wandbeheizung.  John  Fleming 
Wilcox,  Cleveland,  V.  St.  A. ;  Vertr.:  Dr.  S.  Ham- 
burger. Pat.-Anw.,  Berlin  W.  8. 

Kl.  19a,  K  23  864.  Schienenstoßverbindung  auf 
einer  eisernen,  an  den  Knden  verbreiterten  und  mit 
Nasen  zum  Übergreifen  der  Schienenfüße  versehenen 
Stoßschwelle.  Kalker  Wcrkzeugmaschinenfabrik  Breuer. 
Schumacher  &  Co ,  Akt.-Ges.,  Kalk  b.  Köln  a.  Rh. 

Kl.  20c,  M  22  04(5.  Trichterwagen  mit  gleich- 
zeitig zur  Abführung  des  Ladegutes  nach  der  Seite 
benutzbaren  Verschlußklappen.  Maschinen-  u.  Dampf- 
kesselfabrik Guilleaume- Werke,  G.  in.  b.  H.,  Neu- 
stadt a.  H. 

Kl.  31a,  P  14  562.  Auffangbehälter  für  abtropfen- 
des Metall  hei  Herdflammöfen.  Frank  Eugene  Parks, 
Duquesne,  Penns.,  V.  St.  A.;  Vertr.:  F.  C.  (ilaser, 
L.  Glaser,  0.  Hering  undE.  Peitz,  Patent- Anwalt«, 
Berlin  SW.  68. 

Kl.  40a,  S  17195.  Verfahren  zum  Reduzieren 
von  Metallverbindungen  oder  zum  Einschmelzen  von 
Metallen,  insbesondere  von  Nickel  und  Eisen,  im 
elektrischen  Ofen.  Siemens  &  Halske  Akt. -Ges.,  Berlin. 

Kl.  49d,  H  30379.  Blechschere.  Willi.  Hüeking- 
haus.  Remscheid-Vieringhausen.  ■ 

Kl.  49 d,  S  16689.  Messer  zum  gleichzeitigen 
Schneiden  ganzer  Profile.    Hugo  Simons,  Rheda  i.  W. 

19.  Oktober  1903.  Kl.  7a,  I)  13132.  Schlepper- 
wagen mit  einer  Stellvorrichtung  für  die  einseitige 
Sperrung  oder  für  die  Freigabe  des  Mitnehmerdaumens 
in  beiden  Fahrtrichtungen.  Duisburger  Maschinenbau- 
Akt.-Ges.  vorm.  Bechern  &  Keetman,  Duisburg. 

Kl.  7  b,  B  9171.  Rohr  für  sehr  hohen  inneren 
Druck.    Heinrich  Ehrhardt,  Düsseldorf.  Reichsstr.  20. 

Kl.  7  c,  Sch  19  579.  Maschine  zur  Herstellung 
von  Schraubend rahtgittern  mit  zweierlei  Maschenweiten. 
Franz  Schmidt,  Hannover,  Grünstr.  26. 

Kl.  19a,  C  11490.  Verfahren  zur  Wiederherstellung 
breitgefahrener  Schienen,  Träger  usw.  G.  A.  A.  Culin, 
Hamburg,  Alfredstr.  60. 

KL  19a,  W  17997.  Schalldämpfende  Geleis- 
schoner für  hölzerne  und  eiserne  Oo«-  und  Lang- 
schwellen. Heinr.  Jos.  W  eber,  i.  F.  Weber-Falcken- 
berg.  Berlin. 

KL  49f,  K  25  890.  Glühofen  zum  ununterbroche- 
nen Blankglühen  von  Metallgegenständen.  Carl  Kugel, 
Werdohl  l  W. 

Kl.  50c,  B  34303.  Verbindung  des  PendellagerB 
von  Pendelmühlen  mit  der  Grundplatte  bezw.  dem 
Mahlbottich.  Peter  Butler  Bradley,  Hinghain,  V.  St.  A.; 
Vertr.:  Otto  Siedentopf,  Pat.-Anw.,  Berlin  SW.  12. 

Kl.  80a,  E  9211.  Abmeßvorrichtung  für  die  zur 
Brikcttherstellung    dienenden    Stoffe.    Josef  Engels, 


Hammerthal,  Ruhr. 

Kl.  81  e,  Z  3551.  Vorrichtung 
Wagen  oder  dgl.  mittels  endloser  Förderketten.  Ernst 
Zorn,  Barth  i.  P. 

22.  Oktober  1903.  Kl.  7a,  D  12  933.  Vorrich- 
tung zur  Ermöglichung  des  Ausziehens  des  fertigen 


Werkstückes  aus  Pilgerwalzwerken  mit  bewegtem 
Walzengestell  und  hin  und  her  schwingenden  Walzen. 
Deutsch  -  Österreichische  Mannesmannröhren  -  Werke. 
Düsseldorf. 

Kl.  18b,  K  24668.  Federstahl.  Fa.  Fried.  Krupp. 
Essen. 

Kl.  24  a,  H  31032.  Sicherheitsrauchschieber  zur 
Verhütung  der  Zerstörung  des  Mauerweiks  von  Fene- 
rungsanlagen  bei  Gasexplosionen  innerhalb  der  Feaer- 
züge  und  Rauchkanäle.  Emil  Hafner,  Mülhausen  i.  K„ 
Reichensteinstr.  65. 

Kl.  24 f,  K  25 129.  Verstellbare  Rostanlage.  Ernst 
KUnzel,  Zwickau,  Silberhof. 

Kl.  24 f,  M  22543.  Vorrichtung  zum  Bewegen 
von  Roststäben.  Felix  Mayländer,  Düsseldorf,  Carls- 
straße 3. 

Kl.  26a,  P  14463.  Ofen  zur  Darstellung  von 
Leucht-  nnd  Heizgas.  Franz  Pampe,  Halle  a.  S., 
Königstr.  29. 

Kl.  27  b,  D  12797.  Lnft-Ein-  und  Auslaßvorrich- 
tnng  für  Gebläsemaschinen,  Kompressoren,  Luftpumpen 
mit  hoher  Kolbengeschwindigkeit.  Rob.  Dreyer. 
Halle  a.  S.,  Anhnlterstr.  8. 

Kl.  31b,  A  9573.  Vorrichtung  zum  Ausschneiden 
der  Formstellen  für  Muffen,  Flansche  oder  dergl.  in 
Formen  für  Röhrenguß,  Säulenguß  u.  dergl.  Akt.-Ges. 
Schalker  Gruben-  und  Hütten -  Verein,  Gelsenkirchen. 

Kl.  49e,  B  34068.  Lufthammer  mit  getrennten 
Luftpumpen-  und  Bärzylindern.  Jean  Bcchc,  Hückes- 
wagen. 

Kl.  50c,  A  9552.  Schleuderkugelmühle  mit  um 
eine  senkrechte  Achse  kreisendem  Trichter  und  einer 
oberen  Führungsplatte  für  die  Kugeln.  Arthur  Anker, 
Paris;  Vertr.:  F.  C.  Glaser  u.  L.  Glaser.  Pat.- Anwälte, 
Berlin  SW.  68. 


Deutsche  Reichspatente. 

Kl.  7  a,  Nr.  142995,  vom  16.  September  1902. 
H.  Sack  in  Rath  bei  Düsseldorf.  Sägentormtoß 
für  Sägen  zum  Schneiden  de»  vom  Walzwerk  kommen- 
den WalzQtite*. 

Das  über  den  Rollgang  n  laufende  Walzgut  trifft 
gegen  eine  Klappe  c,  die  an  einem  Wagen  h  hängt. 


welcher  auf  einem  über  dem  Rollgang  befindlichen 
Gerüst  a  läuft  und  auf  jede  Entfernung  von  der  Säge  b 
eingestellt  werden  kann.  Um  ein  genaues  Einstellen 
der  Klappe  c  zu  ermöglichen,  ist  diese  in  dem  Wagen  h 
in  der  Längsrichtung  verschiebbar  gelagert,  so  daß 
nach  Feststellung  des  die  Sperrklinken  tragenden 
Wagenteiles  der  die  Klappe  c  tragende  Teil  noch 


Kl.  48c,  Nr.  143827,  vom  17.  Juni  1902.  Carl 
C.  Schirm  in  Grunewald  bei  Berlin.  Ver- 
fahren zum  Emaillieren  eiserner  Gegenstände. 

Zur  Herstellung  einer  dünnen  Emailleschicbt  auf 
eisernen  Gegenständen  mit  hervortretenden  Versierongwi 


Digitized  by  Google 


16.  November  1903. 


Berichte  über  in-  und  ausländische  Patente. 


Stahl 


1289 


wird  der  gut  gereinigte  oder  bearbeitete  Gegenstand 
mit  einem  der  in  der  Keramik  gebräuchlichen  Öle 
(Dieköl,  Puderöl  usw.),  welche  eine  gewisse.  Zeit  naoh 
dem  Auftrage  in  einen  nicht  mehr  flüssigen,  sondern 
üben,  klebrigen  Zustand  übergehen,  oder  mit  einem 
gleichwertigen  Mittel  dünn  bestrichen.  Hat  dieses  Öl 
angezogen,  so  wird  das  zu  unfehlbarem  Pulver  zer- 
riebene Email  aufgestäubt,  der  Uberschuß  mit  einem 
weichen  Pinsel  entfernt  und  die  an  dem  klebenden 
M:ttel  haftende  äußerst  dünne  Emailleschicht  auf  die 
Unterlage  aufgeschmolzen. 


Kl.  81  e.  Nr.  141  879,  vom  18.  April  1902.  F.  J. 
Fritz  in  Wetzlar.  Vorrichtung  zum  Trocknen 
res  o*  drehbaren  Formtischen  oder  Gestellen  angeord- 
Formen  durch  Gasbrenner. 
Die  FormkaMen  a  sind  an  einem  ringförmigen, 
einen  Spurzapfen  drehbaren  Gestell  b  in  einem 
Kreise  angeordnet.  An  die- 
sem Gestell  b  sind  bei  dem 
dargestellten  Beispiel  die 
an  einer  ringförmigen  Lei- 
tung e  angeordneten  Gas- 
brenner d  befestigt,  derart, 
daß  unter  jeder  Form  sich 
ein  Brenner  befindet.  Die 
gegenseitige  Lage  von  Bren- 
nern und  Formkasten  ist 
unveränderlich ,  da  beide 
an  demselben  Gestell  an- 
geordnet sind  und  sich 
Irenen. 


Die  Gaszuleitung  er- 
folgt durch  ein  durch  den 
hohlen  Spnrzapfen  des  Drehgestelles  hindurchgerührtes 
feststehendes  Rohr  e  und  ein  auf  diesem  mittels 
Kogelgelenkes  oder  Stopfbüchse  drehbares,  nach  der 
Ringleitung  e  führendes  Rohr  f. 


KI.  49.-.  Nr.  142599,  vom  7.  August  1901. 
Aognat  Köhler  in  Vahrenwald.  Antriebstor- 
ricktung  für  Aufwerfhämmer. 

Der  Hammer  a  wird  durch  einen  von  der  Daumen- 
welle  d  bewegten  Doppelhebel  e  angehoben.  Um  hier- 


bei die  Fallhöhe  de«  Hammers  regeln  zu  können,  ist 
auf  dem  Hammerstiel  ein  verschiebbarer  Arm  /  vor- 
gesehen. Außerdem  ist  eine  Sperrklinke  h  angeordnet, 
durch  welche  der  Hammer  in  seiner  Hochstellung  ge- 
sperrt werden  kann. 

XXII.» 


Kl.  49  b,  Nr.  142  181,  v.  2.  März  1902.  H.Wellen- 
kamp  in  Kiel.  Vorrichtung  zum  Vorschieben  des 
Werkstücks  bei  Lochstanzen,  Fressen  u.  dergt. 

Das  zn  lochende  Werkstück  f  wird  durch  einen 
Greifer  g  absatzweise  um  einen  bestimmbaren  Betrag 
vorgeschoben.  Der  Greifer  g  ist  als  zweiarmiger 
gewichtsbelasteter  Hebel  ausgebildet,  der  durch  den 
Schlitten  e,  der  wiederum  von  der  Schubstange  d  be- 


wegt wird,  hin  und  her  geführt  und  hierbei  durch  einen 
Exzenter  i  bei  seinem  Rückgange  von  dem  Werkstück 
entfernt  wird.  Eine  Verschiebung  des  letzteren  wäh- 
rend dieser  Zeit,  wo  die  Bearbeitung  erfolgt,  wird 
durch  den  Greifer  h  verhindert,  welcher  beim  Rück- 
gang von  g  infolge  Hochgehens  des  Exzenters  k  gegen 
das  Arbeitsstück  gepreßt  wird.  Um  den  Schlittenhub 
regeln  zu  können,  läßt  sich  die  Schubstange  d  in  dem 
zugehörigen  Doppelhebel  e,  welcher  durch  das  Exzen- 
ter 6  una  die  Feder  a  bewegt  wird,  mittels  der  Stütz- 
stange m  und  des  Handhebels  /  verstellen. 

Kl.  60c,  Nr.  14289«,  vom  20.  Dezember  1902. 
Fritz  Müller  in  Eßlingen  a.  N.  Schlagkreuzmähle. 

Der  Rost  r,  durch  welchen  das  zerkleinerte  Mate- 
rial geschleudert  wird,  ist  zwecks  leichter  Reinigung 


und  Auswechselung  in  einem  Gestell  b  untergebracht, 
welches  auf  Führungsschienen  a  aus  dem  Gehäuse  ge- 
zogen werden  kann. 

Kl.  49g,  Xr.  142  754,  vom  28.  Mai  1902.  Paul 
Cazes  in  Boucan  (England).  Verfahren  zur  Her- 
stellung von  Eisenbahnsehuftllen. 

Die  Schwelle  unterscheidet  sich  von  anderen  da- 
durch,  daß  sie  an  dem   durch  das  Ausstanzen  ge- 
schwächten Teile 
durch  eine  Mate- 
i  rialverdickung 
I  verstärkt  ist 

Demgemäß  wer- 

 I       den  die  Schienen- 

haheohren  zuerst 
[      ausgestanzt  und 
alsdann  mit  einem 

besonders  angebrachten  Verstärkungssehuli  durch  An- 
schweißen oder  Einpressen  innig  verbunden.  Schließ- 
lich wird  das  Ganze  in  die  endgültige,  dem  Quer- 
schnitt der  Schiene  entsprechende  Form  gepreßt. 

8 


U 
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Nr.  705  721.  Johan  Otto  Emsnuel  Trotz  in 
Worcester,  Maas.  Vorrichtung  zum  kontinuierlichen 
Gießen  von  Blöcken. 

Es  handelt  sich  nm  Verbesserungen  an  solchen 
Blockformen,  bei  welchen  das  geschmolzene  Eisen  in 
eine  Form  eingegossen  wird, 
welche  unten  durch  den  Kopf 
eines  hydraulischen  Kolbens 
geschlossen  ist.  Nachdem  das 
Metall  durch  das  in  b  umlau- 
fende Kühlwasser  genügend  ab- 
gekühlt worden  ist,  nimmt  der 
abwärts  bewegte  Kolbenkopf 
den  erstarrten  Teil  mit,  während 
durch  den  Trichter  c  frisches 
Metall  nachgegossen  wird.  Die 
Verbesserungen  bestehen  ein- 
mal darin,  daß  die  Form  unten 
durch  eine  Stopfbüchse  d  ge- 
führt ist  und  daß  der  Kühl- 
mantel aus  mehreren  durch 
Stopfbüchsen  ,  verbundenen 
Teilen  besteht,  beides,  um  freie 
Bewegung  von  Mantel  und  Form 
gegeneinander  bei  der  Erwär- 
mung zu  ermöglichen  und  ein 
Verziehen  der  Form  zu  verhindern.  Ferner  ist  der 
Trichter  c  bis  unter  den  Spiegel  des  geschmolzenen 
Metalls  hinabgeführt,  was  in  der  Wirkung  einer  Füllung 
der  Blockform  vom  Boden  her  gleichkommt. 


Nr.  708018.  Richard  Brown  in  South- 
hampton,  England.  Einrichtung  zur  Sutzbarmarhuxg 
der  Abhitze  ton  Schmelzöfen. 

Die  Hitze  der  abgestochenen  Schlacke  oder  des 
frisch  gegossenen  Metalls  wird  ausgenutzt  zum  Ver- 
trocknen des  Erzes.    Die  heißen  Materialien  werden 


in  Wagen  n  in  den  Kaum  b  eingefahren,  dessen  Decke 
aus  Metallplatten  besteht  und  zugleich  den  Boden  des 
Erzlagcrraumes  r  (mit  Füllöffnung  rf,  Entnahmeöffnung  e) 
bildet.  Durch  Kanäle  f  und  Röhren  y  vermag  die 
beiße  Luft  aus  b  nach  c  zu  dringen. 

Nr.  700072.  John  M.  Hartman  in  Phila- 
delphia, l'a.  Auskleidung  für  die  Formen  der 
kontinuierlichen  Gießmaschinen. 

Erfinder  hat  frühere  Patente  genommen  (z.  B. 
Am.  Pat.  Ü29903)  auf  kontinuierliche  Gießmaschinen,  bei 
welchen  flache  schalenartige  Formen  in  wagerechter 
Ebene  kreisen  und  dabei  von  der  Gießhalle  in  einen 
Kühlbehälter  und  danach  an  eine  Entladestelle  gelan- 
gen, l'm  das  Anbacken  der  Masseln  an  die  Formen 
zu  verhindern,  soll  sich  Kinstrpueu  von  bituminösem 
Kohlenpnl ver  (aus  einem  über  der  Formreihe  angeord- 
neten kleinen  Schüttrumpf)  in  die  Formen  besser  als 
die  bisher  vorgeschlagenen  Mittel  bewähren.  Durch 


das  Stäuben  beim  Einschütten  und  infolge  der  Ver- 
drängung des  am  Boden  liegenden  Pulvers  durch  das 
eingegossene  Metall  gelangt  genug  davon  auch  an  die 
Formseiten.  Nach  dem  Gießen  erweist  sich  das  Form- 
innere mit  einer  rußigen  Schicht  überzogen,  welche 
das  Anbacken  des  Gußstücks  während  mehrerer  Güsse 
verhindert.  Im  Beginn  des  Gießens  kommen  die 
Formen  aus  dem  Wassertank  noch  naß  zur  (ließstelle 
(später  trocknen  sie  auf  dem  Wege).  Die  hierbei  zu- 
weilen eintretenden  Explosionen  werden,  wie  Erfinder 
feststellt,  vermieden,  wenn  man  die  Formen  zu  Be- 
ginn des  Gießens  einfettet,  z.  B.  mit  gebrauchtem 
Maschinenöl  oder  dergl. 

Nr.  707088.  Alvin  Dings  in  Milwaukec, 
W  isc.    Magnetischer  Erzscheider. 

Das  Gut  tritt  bei  <i  in  die  Trommel  b  ein.  welche 
auf  den  von  c  aus  angetriebenen  Reibungsrollen  d 
ruht  und  sich  dreht.  Der  feine  nichtmagnetische  An- 
teil des  Gutes  fällt  bei  r  durch  die  gelochte  Trommel- 
wand, der  magnetische  Anteil  wird  von  den  Hufeisen- 
Elektromagneten  f  mitgenommen  und    fällt   in  die 


Rinne  g,  wenn  die  Elektroraagnete  oben  stromlos  ge- 
macht werden.  Der  Rest  tritt  unten  aus  der  Trommel 
aus.  Die  Elektroraagnete  sind  hintereinander  ge- 
schaltet, die  Enden  der  Reihe  gleiten  stromleitend  an 
den  ringförmigen  Stromleitern  h  i  (+  und  — ).  Zwischen 
den  Elektromagneten  ist  je  ein  Nebenschluß  m  »  o 
hergestellt,  der  federnd  unterbrochen  ist,  bis  der  An- 
lauf /  die  Stromschlußstücke  n  an  km  ku  heranbewegt 
und  so  die  Magneten  stromloB  macht 

Nr.  700503.  Otto  Thiel  in  Kaiserslautern. 
Verfahren  zur  direkten  Gewinnung  ron  Einen  au*  Er:. 

Das  Verfahren  wird  in  einem  Martinofen  aus- 
geführt, der  so  eingerichtet  ist,  daß  ein  unabhängig 
von  der  Regeneratorfenerung  erzeugtes  reduzierendes 
Gas  in  den  Ofen  eingeführt  werden  kann.  In  den. 
z.  B.  nach  dem  Abstechen  des  Metalls,  auf  voller 
Hitze  befindlichen  Ofen  werden  zunächst  etwa  zwei 
Drittel  des  zur  Charge  nötigen  Flußmittels  eingebracht 
und  geschmolzen.  Nach  Abstellung  der  Feuerung 
wird  das  Gemisch  aus  Erz,  Kohle  und  dem  Rest  des 
Flußmittels  eingebracht  und  darauf  die  Türen  ge 
schlössen  gehalten,  bis  die  heftige  Gasentwicklung, 
zum  Teil  bereits  durch  Reduktion  veranlaßt,  aufgebort 
hat.  Danach  wird  hocherhitztes  reduzierendes  Gas 
eingeleitet  und  hierdurch  eine  sehr  energische  (in  zwei 
bis  drei  Stunden  beendete)  Reduktion  bewirkt,  welche 
aber  absichtlich  nicht  ganz  zu  Ende  geführt  wird  (der 
Gang  der  Reduktion  wird  durch  vergleichende  Gas- 
analysen  verfolgt.)  Infolgedessen  tritt,  wenn  das  Gas 
abgestellt  und  geschmolzenes  Eisen  eingefüllt  wird, 
eine  nochmalige  Reaktion  ein,  welche  die  Auflösung 
des  reduzierten  Eisens  in  dem  eingefüllten  Eisen  und 
die  Schlackenabscheidung  begünstigt,  wobei  weiter 
reduzierendes  Gas  zugeführt  wird.  Zum  S<  •hlub  wird 
wieder  die  Regeneratorbeheizung  angestellt  und,  wie 
beim  Martinprozeß  üblich,  weiter  gearbeitet  Das 
zur  Reduktion  verwendete  Gas  wird  natürlich  zu  Heia- 
zwecken weiter  ausgenutzt. 
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Einfuhr  und  Ausfuhr  des  Deutschen  Reiches. 


Einruhr* 
Januar/September 


190'i 


Ausfuhr 
Januar/September 


1902 


1908 


Eisenerze,  stark  eisenhaltige  Konverterschlacken 
Schlacken  von  Erzen,  Schlacken-Filze,  -Wolle  ,  . 
Thomasschlacken,  gemahlen  T 

Roheisen,  Abfalle  nnd 

Brucheisen  und  Eisenabfälle 


Rolischienen,  Blöcke 


Roheben,  Abfalle  u.  Halbfabrikate  zusammen 

Fabrikate  wie  Fassonelsen,  Schienen,  Bleche 
n.  g.  w.  s 

Eck-  und  Winkeleisen  

Eisenbahnlaschen,  Schwellen  etc  

Unterlagsplatten  

Eisenbahnschienen  

Schmiedbares  Eisen  in  Stäben  etc.,  Radkranz-, 

Pflugschareneisen  

Platten  und  Bleche  aus  schmiedbarem  Eisen,  roh 

Desgl.  poliert,  gefirnifst  etc  

Weißblech  

Eisendraht,  roh  

Desgl.  verkupfert,  verzinnt  etc   .  . 


Fassoneisen,  Schienen,  Bleche  u.s.  w.  im  ganzen 

Ganz  grobe  Eisenwaren: 

Ganz  grobe  Eisengufswaren  

Ambosse,  Brecheisen  etc  

Anktr,  Ketten  

Brucken  und  Brückeubestandteile  

Drahtseile  

Eisen,  zu  grob.  Maschinenteil. etc. roh vorgeschmied. 
Eisenbahnachsen,  Räder  etc  

Rahren,  gewalzte  u.  gezog.  aus  schmiedb.  Eisen  roh 
Grobe  Eisenwaren : 

Grobe  Eiseuwar.,  n.  abgeschl.,  gefirn.,  verzinkt  etc. 
Messer  zum  Handwerks-  oder  hauslichen  Gebrauch, 
unpoliert,  unlackiert1   

Waren,  emaillierte  

abgeschliffen,  genrnifst,  verzinkt  .... 

Maschinen-,  Papier-  und  Wiegemesser1  

Bajonette,  Degen-  und  Säbelklingen1  

Scheren  und  andere  Schneidewerkzeuge  .... 
Werkzeuge,  eiserne,  nicht  Itesonders  genannt  .  . 
Geschosse  aus  schmiedb.  Eisen,  nicht  weit,  bearbeitet 

Drahtstifte  

ohne  Hleimäntel,  weiter  bearbeitet  .  . 
Schraubholzcn  etc  


oder    mit  Bkimanteln, 


3  110468 
6*1  795 
79  635 


23  659 
113817 
960 


Peine  Elsenwaren: 

liulswaren   

Ueschosse,  vernickelt 

Kupferringen   

Waren  aus  schmiedbarem  Eisen  

Nähmaschinen  ohne  Gestell  etc  

Fahrräder  aus  schmiedb.  Eisen  nlm.   V.  rbindung 
mit    Antriebsmaschiuen ;    Fahrradteile  aulser 
Antriebsmascbinen  und  Teilen  von  solchen   .  . 
Fahrräder  aus  schmiedbarem  Eisen  in  Verbindung 
mit  Antriebsmaschinen  (Motorfahrräder)    .  .  . 

1  Ausfuhr  unter  .Messerwaren  und  Schneidewerkzeugen,  feine,  aufser  chirurg. 


904531 

668  550 
104084 

42  328 
101  828 
1  591 


135  180 
16  738 
117  929 


137  255 
225118 
427  056 


2  492  628 
10  172 
172  077 


86  532 
338216 
475  283 


138  426 

145  747 

789  429 

899  981 

276 

II« 

292  218 

321  023 

17 

60 

29  912 

47  827 

7 

18 

3  956 

5  720 

120 

68 

238  578 

307  204 

1 7  M9 

IfJ  TOO 

968  89-1 

265  979 

1  OIHe 

M\A  Jfii '. 
xl»  *«o<> 

Z1U  *  nJO 

10  05*4 

|  1  VQ| 

1  1  ~>o  1 

1  mm 

227 

4  420 

4  328 

115  230 

123  485 

824 

1  026 

64  K8 

£>£*  AI  | 

66  Ol  1 

37  825 

40  862 

1224  931 

1  363  092 

7  423 

6  073 

23  889 

41  672 

442 

448 

4  222 

5  061 

881 

924 

632 

904 

53 

12t 

7  917 

5  601 

112 

181 

2  342 

2916 

59 

88 

1  734 

d  228 

426 

213 

36  906 

■    35  918 

3 

12 

483 

153 

8753 

7  917 

39  399 

47  644 

6009 

6  750 

91  739 

100  628 

160 

234 

252 

280 

15  423 

17  683 

3  236 

3  829 

5t  529 

61  964 

185 

186 

1 

2 

131 

135 

21« 

222 

2  071 

2  256 

1 

356 

172 

22 

38 

41  671 

38  915 

1 

47 

324 

199 

176 

3  398 

3  856 

497 

619 

5  765 

7  072 

4 

1 

853 

322 

1081 

1  145 

14217 

16  245 

1  163 

1  326 

4  308 

5  282 

204 

182 

1  953 

2  785 

13 

43 

6 

49 

Instrumenten*. 
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28.  Jahrg.  Nr.  28. 


Einfuhr 

^-V  n  w  f*  ii  Ii  i- 

Januar/September 

Januar  September 

1902 

1908 

1902 

1903 

Fortsetzung. 

t 

i 

t 

Mfss«rwaren  und  Schneidewerkzeuge,  feine,  aufscr 

68 

59 

4  634 

5  453 

85 

100 

44 

59 

3 

2 

176 

49 

Jagd-  und  Luxusgewehre,  Gewehrteile    .  .  . 

108 

100 

114 

116 

N'äh-,  Strick-,  Stopfnadeln,  Nähmaschinennadeln  . 

7 

9 

972 

737 

82 

103 

33 

39 

25 

30 

603 

590 

Eisenwaren  im  ganzen 

31  906 

31  550 

357  43(5 

412  693 

Naschinen : 

los 

ERC. 

ooo 

II  1  18 

IU  tun 

1  209 

1  184 

4610 

5  649 

Motorwagen,  zum  Fahren  auf  Schienengeleisen 

136 

35 

525 

312 

.         nicht    zum    Fahren    auf  Schienen- 

316 

451 

TO  f 

387 

419 

27 

49 

126 

207 

145 

386 

2  598 

52 

95 

2  273 

1  SS* 

Nähmaschinen  mit  Gestell,  uberwieg,  aus  Gufseisen 

2  41 1 

3  641 

5  887 

5855 

Desgl.  überwiegend  aus  schmiedbarem  Eisen 

27 

36 

Andere  Maschinen  nnd  Maschinenteile: 

Landwirtschaftliche  Maschinen   

lO  00/ 

14  676 

fit  *J/\^ 

IU  OK)  4 

1  1  dl 
1  1  ujl 

Brauerei-  und  Brennereigeräte  (Maschinen) 

»  • 

79 

56 

2  298 

1  712 

593 

680 

Olli 

nUil 

1  092 

662 

9  bob 

9  b9o 

Baumwollspinn  Maschinen  

5  183 

2  251 

Weberei-Maschinen  

z  öü/ 

3  169 

£  4  DO 

0  le*i 

1  959 

2  203 

10  107 

1  /  061 

Maschinen  für  Holzstoff-  und  Papieiiahrikation 

• 

1 1 4 

163 

5  1 14 

4  0i8 

1  413 

1  667 

14  688 

14  o<4 

154 

65 

1  161 

1  077 

95 

164 

1984 

2154 

825 

933 

1  752 

3  324 

493 

738 

3  900 

6  337 

55 

48 

350 

407 

427 

125 

1  057 

187 

197 

528 

3  853 

5014 

16 

10 

248 

75 

Maschinen  zum  Durchschneiden  und  Durchlochen 

118 

226 

1  190 

1899 

755 

1  325 

7  966 

7  140 

Andere  Maschinen  zu  industriellen  Zwecken  . 

•  • 

5  324 

7  irc> 

36  788 

46  183 

2  7  77 

<#  Sf  f  iß 

1  9ÄÄ 

1  cvO 

„                        „                    „  (jUjtlCitifH 

»  • 

27  /52 

29  426 

104  311 

i VI  Vi* 

109  573 

„                „              „    »eh mied barem  Bt9i 

tn  . 

26  610 

34  332 

.               n             n    andtr.  unedl.  Metallen 

446' 

44h 

803 

822 

Maschinen  und  Maschinenteile  im  ganzen  . 

41  682 

46  1 12 

161  725 

180 16t 

76 

89 

262 

372 

Andere  Fabrikate: 

164 

212 

11580 

13981 

Andere  Wagen  und  Schlitten   . 

199 

158 

9  t 

94 

Dampf-Seeschiffe,  ausgenommen  die  von  Holz 

C 

II 

7 

3 

8 

Segel -Seeschiffe,  ausgenommen  die  von  Holz 

6 

8 

Schiffe  für  die  Binnenschiffahrt,  ausgenommen 

75 

72 

1  1!» 

90 

52 

Zusammen :  Eisen.  Eisenwaren  und  Maschinen 

.  t 

249  915 

264  360 

2  533  783 

2  hl)*)  »ri 
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Berichte  Uber  Versamnilungeii  aus  Fachvereinen. 


American  Society  for  Testing  Materials. 

In  der  im  Juli  d.  J.  zu  Delaware  Water  Gap,  Pa., 
abgehaltenen  Versammlung  hielt  W.  Metealf,  Pitts- 
bnrg,  einen  Vortrag  über: 

Federstahl, 

lern  wir  folgende  Ausführungen  entnehmen: 

Als  vor  etwa  30  Jahren  sich  daa  Bessemer-  und 
Martinverfahren  noch  im  Anfang  ihrer  Entwicklung 
befanden ,  benutzte  man  zur  Wagenfederfabrikation 
Gummi  und  Tiegelstahl,  welche  Materialien  indessen 
im  Laufe  der  Zeit  dem  billigeren  Bessemer-  und 
Martinstahl  haben  weichen  müssen,  so  daß  gegenwärtig 
Gummi  gar  nicht  mehr,  und  Tiegelstahl  nur  ausnahms- 
weise für  diesen  Zweck  Verwendung  finden. 

Für  die  Herstellung  aller  Federn  —  sowohl  Schrau- 
ben- wie  Blattfedern  —  ist  die  Einhaltung  einer  rich- 
tigen Härtungstemperatur  wesentlich,  die  wiederum 
rou  dem  Konledstoffgehalt  des  verwendeten  Stahles 
abhängig  ist  Im  allgemeinen  sollen  stärkere  für  die 
Federfabrikation  bestimmte  Stangen  weniger  Kohleu- 
rtoff  enthalten  als  schwächere,  da  sie  schwieriger  zu 
härten  sind  und  diese  Schwierigkeit  in  geometrischer 
Progression  mit  der  Zunahme  des  Kohlenstoffgehaita 
wächst.  Man  gibt  Stangen  von  mehr  als  25,4  mm 
Durchmesser  einen  Kohlenstoffgehalt  von  0,7  bis 
0,9  */«,  solchen  von  25,4  bis  1!)  mm  Durchmesser  einen 
Gehalt  von  0,9  bis  1,1  %.  Stangen  mit  19  bis  12,7  mm 
Durchmesser  erhalten  einen  Kohlenstoffgehalt  von  1,1 
bis  1,2  oder  selbst  1,3%,  Stangen  unter  12,7  mm 
riaen  solchen  bis  hinauf  zu  1,45%.  Diese  Praxis 
wurde  schon  bei  Herstellung  von  Tiegelstahlfedern 
beobachtet  und  man  hat  damit  bei  sorgfältiger  Arbeit 
«lten  Fehlschläge  erlebt.  Stahl  mit  0,6  bis  0,9  % 
Kohlenstoff  wird  im  Wasser  gehärtet,  bei  0,9  %  be- 
deckt man  das  Wasserbad  zuweilen  mit  einem  dünnen 
Hiatchen  Öl,  bei  0,9  bis  1,1  %  gibt  man  dem 
Wasserbad  eine  Öldecke  von  100  bis  13U  mm  Stärke, 
bei  noch  höheren  Gehalten  bedient  man  sich  eines  reinen 
Ölbades,  welches  entweder  durch  einen  außerhalb  des 
"Ibchälters  zirkulierenden  Wasserstrom  oder  durch 
eio  eingelegtes  Schlangenrohr  kühl  erhalten  wird. 

Schraube  n  federn  erfordern  nach  dem  Wickeln 
eine  so  geringe  Handhabung,  daß  sie  die  Maschine  ge- 
wöhnlich in  einer  für  die  Härtung  geeigneten  Tempe- 
ratur verlassen.  Indessen  ist  es  wichtig,  daß  die  Stäbe 
beim  Aufwickeln  eine  gleichmäßige  Temperatur  haben 
und  weder  zu  heiß  noch  zu  kalt  sind.  Erfolgt  das 
Wickeln  bei  zn  hoher  Temperatur,  so  wird  das  Ge- 
fnge  grob,  die  Feder  wird  spröde  und  bricht  wenn 
nicht  schon  bei  der  Probebelastung,  so  doch  im  Betrieb. 
Bei  zu  niedriger  Temperatur  ist  die  Härtung  nicht 
aasreichend  und  die  Feder  geneigt,  sich  im  Betriebe 
zu  setzen.  Theoretisch  genommen,  sollte  die  Härtungs- 
temperatur stets  ein  wenig  über  dem  entsprechenden 
Haltepnnkt  liegen;  für  die  Praxis  ist  es  ausreichend, 
wenn  man  bei  kohlenstoffreichem  Stahl  auf  eine  mitt- 
lere Orangefarbe,  und  bei  weichem  auf  eine  hellere 
Orangefarbe  hinarbeitet.  Wie  beim  Härten,  so  richtet 
man  sich  auch  beim  Anlassen  nach  dem  Kohlenstoff- 
gehalt des  Stahls.  Die  Erfahrung  hat  gelehrt,  daß 
auf  Zug  zu  beanspruchende  Schraubenfedern  eine  weit 
sorgfältigere  Behandlung  erfordern,  als  wenn  sie  auf 
Druck  beansprucht  werden. 

Die  Herstellung  der  Blattfedern  ist  etwas 
schwieriger  als  die  der  Schraubenfedern,  da  bei  diesen 
die  einzelnen  Federblätter  zn  bearbeiten  sind  und  jedes 
derselben  für  sich  gebogen,  gehärtet  und  angelassen 


f 

ti. 


werden  muß;  übrigens  gelten  für  die  Temperatur  bei 
der  Bearbeitung  und  Härtung  dieselben  Kegeln  wie 
bei  Schraubenfedern.  Doppelblattfedern  scheinen  weni- 
ger Schwierigkeiten  zu  bieten  als  die  einfachen,  nach 
der  Ansicht  des  Vortragenden  deshalb,  weil  sie  auf 
beiden  Hälften  einen  Stützpunkt  haben  und  daher 
einer  über  die  Elastizitätsgrenze  hinausgehenden  Be- 
anspruchung nicht  so  leicht  ausgesetzt  sind,  es  sei 
denn,  daß  sie  einen  Schlag  empfangen,  welcher  stark 
enug  ist,  um  das  Material  zu  zertrümmern.  Eine  ein- 
sehe Blattfeder  dagegen,  welche  in  ihrer  Mitte  auf 
einer  Stütze  aufruht,  während  die  in  die  Höhe  stehen- 
den Enden  die  Last  aufnehmen  —  wie  bei  einer  Loko- 
motive, —  wird  mehr  wie  eine  auf  Zug  beanspruchte 
Schrauben feder  belastet,  und  ist  daher  dem  Zerbrechen 
leichter  ausgesetzt. 

Es  ist  allgemein  üblich,  den  Federlagen  ihre  Form 
in  einem  Gesenk  zu  geben  und  sie  dann  nachher  nach 
einer  Schablone  zu  richten,  d.  h.  sie  hier  ein  wenig 
zu  biegen,  dort  zu  hämmern,  sie  an  andern  Stellen 
mit  kalten  Zangen  zu  halten  und  sie  dann  schließlich, 
wenn  alle  Lagen  nach  dem  Geschmack  des  betreffen- 
den Arbeiters  gerichtet  sind  und  natürlich  ganz  ver- 
schiedene Wärmegrade,  sowie  infolge  der  Hammer- 
schläge übrigens  auch  Spannungen  aufweisen,  zusammen 
in  ein  Ölbad  zu  tauchen,  um  sie  zu  härten.  —  Das 
ist  zweifellos  ein  durchaus  verwerfliches  Verfahren ! 
—  Es  ist  eine  schnelle,  billige  Art  und  Weise,  eine 
große  Produktion  zn  schaffen  und  es  ist  außer  Frage, 
daß  jede  Lage,  die  so  mißhandelt  wird,  mit  schäd- 
lichen Spannungen  behaftet  ist,  die  geheimnisvolle 
und  unerklärliche  Brüche  herbeiführen  können.  Der- 
artig behandelte  Lagen  sollten  vielmehr  in  einem 
entsprechenden  Glühofen  auf  einen  gleichmäßigen, 
richtigen  Wärmegrad  gebracht  werden,  bevor  man  sie  in 
das  Härtebad  taucht.  Eine  besondere  Sorgfalt  erfordert 
die  Tberwarhung  des  Ölbades,  da  stark  gebrauchtes 
Öl  seine  Wärmeleitungsfähigkeit  in  hohem  (trade  ver- 
liert; versucht  man  diesem  Mangel  durch  höhere  Er- 
hitzung des  nbzulöschenden  Materials  abzuhelfen,  so 
wird  dasselbe  grobkörnig  und  spröde. 

Man  gibt  allen  Federn  eine  etwas  größere  Höhe, 
als  sie  im  gebrauchsfertigen  Zustande  einnehmen  sollen. 
Würde  man  die  Feder  so  härten ,  daß  sie  sich  nicht 
mehr  setzt,  so  würde  sie  entweder  schon  bei  der 
Probebelastung  oder  nach  kurzem  Gebrauch  zer- 
brechen. Wichtig  ist  ferner,  daß  die  Feder  bei  der 
Prüfung  einige  Minuten  vollständig  zusammengedrückt 
wird.  Eine  Feder  kann  eine  momentane  volle  Be- 
lastung ganz  gut  aushalten  und  trotzdem  im  Betriebe 
versagen,  d.  h.  nachgeben,  wenn  sie  zu  weich,  und 
brechen,  wenn  sie  zu  hurt  ist;  anderseits  ist  nach  An- 
sicht Metealfs  eine  sechsstündige  Probebelastung,  wie 
sie  die  Lieferungsvorscbriften  der  amerikanischen  Re- 
gierung verlangen,  unvernünftig,  da  es  noch  nicht  vor- 
gekommen ist,  daß  eine  Feder  noch  gebrochen  wäre, 
nachdem  sie  eine  5  Minuten  dauernde  Probebelastung 
ausschalten  hatte.  In  bezog  auf  die  chemische  Zu- 
sammensetzung weisen  die  amerikanischen  Lieferungs- 
vorschriften, abgesehen  vom  Kohlenstoffgehalt  und  den 
üblichen  Minimalgrenzen  für  Schwefel,  Phosphor  usw., 
keine  besonderen  Bestimmungen  auf. 

In  derselben  Versammlung  berichtete  E.  S.  Cook 
von  der  Warwiek  Iron  and  Steel  Company  über; 

Aus  der  Maschine  gegossenes  Roheisen 

und  seine  Verwendung  im  Gießereibetrieb. 

Der  Vortragende  betonte,  daß  die  Gießmaschine 
nicht  nur  die  Fortschaffung  des  Roheisens  besorgen, 
sondern  auch  dazu  dienen  könne,  das  schwierige  Problem 
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BtferaU  und  kleinere  Mitteilungen, 


28.  Jahrg.  Kr.  22. 


der  Probenahme  von  Roheisen  für  Gießereizwecke 
erfolgreich  zu  lösen  und  damit  eine  Veranlassung  zu 
Zwistigkeiten  zwischen  den  Erzeugern  und  Verbrauchern 
von  Gießereiroheisen  zu  beseitigen.  Bekanntlich  sei 
die  Fähigkeit  der  Hochöfen,  ein  Roheisen  von  annähernd 
gleichbleibender  Beschaffenheit  zu  liefern,  beschränkt. 
Ks  gäbe  ja  Spezialeisensorten,  deren  Zusammensetzung 
nur  innerhalb  enger  Grenzen  wechseln  dürfe,  aber  die 
Herstellung  derselben  erfordere  die  Verwendung  be- 
sonderer Krze  und  besonderer  Brennstoffe  und  bedinge 
daher  eine  Erhöhung  der  Gestehungskosten,  welche 
am  Ende  doch  dem  Verbraucher  zur  Last  fielen.  Wenn 
man  daher  die  Bewertung  des  Gießereiroheisens  nacli 
der  chemischen  Analyse  in  der  Praxis  durchführen 
wolle,  müsse  man  sich  hüten,  die  Grenzen  für  die 
Zusammensetzung  des  Roheisens  enger  zu  ziehen,  als 
für  die  Anforderungen  des  Betriebs  unbedingt  erforder- 
lich sei.  In  der  Tat,  so  meinte  der  Vortragende,  käme 
es  weniger  darauf  an,  daß  die  Gehalte  an  Silizinm, 
Schwefel  usw.  sich  genau  innerhalb  der  vorgeschriebenen 
Grenzen  bewegten,  als  vielmehr  darauf,  dali  der  Gießerei- 
leiter  eine  genaue  Kenntnis  der  Zusammensetzung  seines 
Rohmaterials  besäße,  damit  er  dasselbe  zweckent- 
sprechend gattieren  könne. 

Bei  in  Sand  gegossenen  Masseln  sei  die  Probe- 
nahme mühsam  und  kostspielig,  da  man,  um  eine 
brauchbare  Durchschnittsprobe  zu  erhalten,  zahlreiche 
Masseln  anbohren  müsse;  außerdem  kämen  selbst  bei 
sorgfältiger  Probenahme  erhebliche  Abweichungen  vor, 
da  häufig  nicht  nur  die  verschiedenen  Abstiche,  sondern 
auch  die  einzelnen  Masseln  ein  und  desselben  Abstiches 
eiue  abweichende  Zusammensetzung  aufwiesen.  Der 
Vortragende  gab  alsdann  einige  Beispiele  abweichender 
Analysen,  von  denen  wir  die  folgenden  anführen.  Bei 
der  Probenahme  wurde  je  eine  Massel  aus  der  Mitte 
jeder  zweiten  Reihe  des  Gießbettes  entnommen. 

HohelMit:  A  B  C  D 

Rtlbc      81        8  81        8  81        8  St  8 

2    1,481  0,068  1,669  0.013  2,52  0,011  2,52  0,014 

4    1,434  0,006  1,575  0,009  2,60  0,015  2,56  0,018 

6    1,468  0,074  1,599  0,009  2,66  0,013  2,68  0,013 

8    1,481  0,066  1,599  0,003  2,80  0,013  2,53  0,012 

10    1,458  0,056  1,622  0,009  2,92  0,013  2,55  0,012 

12    1,411  0,060  1,575  0,011  3,01  0,011  2,56  0,013 

14    1,292  0,066  1,528  0,011  2,92  0,011  2,48  0,013 

16    1,1!«  0,056  1,628  0,006  2,04  0,014  2,84  0,013 

18    1,222  0,065  1,411  0,011  —      —      —  — 

20    1,222  0,048  1,363  0,008  —      —      —  — 

Die  im  flüssigen  Zustand  genommenen  Proben 
enthielten : 

Kl  B  81  B  Hl         8  81  8 

1,368  0,054    1,609  0,012    2,60  0,011    2,60  0,013 


Bei  dem  Roheisen  A  schwankte  demnach  der 
Siliziumgehalt  zwischen  1,481  und  1,198  und  der 
Schwefelgehalt  zwischen  0,074  und  0,048,  bei  dem 
Roheisen  ß  der  Siliziumgehalt  zwischen  1,669  und 
1,368,  während  der  Schwefelgehalt  außerordentlich 
niedrig  ist.  Roheisen  C  zeigt  eine  bedeutende  Ab- 
weichung im  Siiuiumgehalt,  welcher  sich  zwischen 
8,01  und  2,04  bewegt,  dagegen  ist  der  Gehalt  an 
Schwefel  niedrig  und  bleibt  unverändert  Bei  Probe  D 
sind  beide  Gehalte  gleichförmig. 

Im  Gegensatz  zu  dem  in  Sand  gegossenen  Roh- 
eisen zeigt,  wie  der  Vortragende  weiter  ausführte,  das 
aus  der  Maschine  gegossene  Roheisen  durchweg  eine 
gleichförmige  Zusammensetzung,  weil  dasselbe  beim 
Abstechen  in  die  Gießpfanne  und  wiederum  beim  Aus- 
strömen aus  der  Pfanne  in  die  metallenen  Formen  eine 
gründliche  Dnrcheinandermischung  erleidet.  Eine  20 1- 
Gießpfanne  wirkt  in  dieser  Beziehung  ähnlich  wie  ein 
Mischer  bei  der  Stahlerzeugung.  Auch  hierfür  werden 
zahlreiche  Belagsanalysen  angeführt,  von  denen  die 
folgenden  wiedergegeben  seien : 

Charge  E.  Eine  Gießpfanne,  Massel  siiuiom  Schwefel 
genomm.  bei  Beginn  des  Gießens    8,01  0,015 
„       gegen  Mitte   „       „        8,00  0,009 
„     Ende  „       „        3,10  0,010 
flüssige  Durchschnittsprobe .  .  .    3,05  0,010 

Charge  F.   Zwei  Pfannen: 

1. Pfanne,  Massel  von  der  I.  Hälfte  1,97  0.022 

1.  „  n  .  „  2.  „  197  0,022 
flüssige  DurchschnittBprobe .  .  .  1,82  0,019 

2.  Pfanne,  Massel  von  der  1.  Hälfte  2,08  0,020 
2.  „  „  „  „  2.  „  2,04  0,020 
flüssige  Durchschnittsprobe  .  .  .    2,22  0,015 

Charge  G.    Zwei  Gießpfannen: 

1.  Pfanne,  Massel  von  der  1 .  Hälfte  2,30  0.01 1 

1.  »  „  .  *  2.  „  2,29  0,011 
flüssige  Durchschnittsprobe .  .  .  2,30  0,025 

2.  Pfanne,  Massel  von  der  1.  Hälfte  2,43  0,010 
2.  *  n  n  -  2-  -  2,41  0,012 
flüssige  Durchschnittsprobe .  .  .    2,51  0,031 

In  bezug  auf  die  mit  aus  der  Maschine  gegossenem 
Roheisen  gemachten  Erfahrungen  teilt  der  Vortragende 
mit,  daß  dasselbe  stets  anstandslos  abgenommen  sei. 
Die  Gießmaschine  erspare  das  Ausheben  und  Brechen 
der  Masseln,  stelle  sich  indessen  im  Betriebe  etwas 
teurer  als  die  Handarbeit,  dagegen  biete  sie  für  die 
Gießerei  den  großen  Vorteil,  daß  die  Masseln  frei  von 
Sand  seien,  daher  auf  das  gleiche  Gewicht  mehr  Eisen 
enthielten,  ferner  im  Kupolofen  leichter  schmelzen  und 
endlich  eine  gleichmäßigere  Zusammensetzung  aufwiesen. 


Referate  und  kleinere  Mitteilungen. 


Hullen»  Elsen-  und  Stahlindustrie  im  Jahre  1902. 

Nach  der  „Rassegna  Mineraria"  vom  1.  November 
1903  betrug  die  Eisenerzförderung  Italiens  im  Jahre 
1902  240  705  t  im  Werte  von  3835060  Lire  gegen 
232299  t  und  3  672  728  Lire  im  Vorjahr.  An  Eisen- 
Manganerzen  wurden  23113  t  im  Werte  von  286601 
Lire,  an  Manganerzen  2477  t  im  Werte  von  103  740 
Lire  gewonnen  (die  entsprechenden  Zahlen  de»  Vor- 
jahres sind  24290  hezw.  2181  t  und  301  196  bezw. 
83  170  Lire).  Die  Roheisenerzeugung  stellte  sich  auf 
30  640  t  in  Masseln  und  12695  t  Guliwaren  zweiter 
Schmelzung  im  Werte  von  3022378  bezw.  2901416 
Lire  (im  Vorjahre  15819  hezw.  15071  t  und  1960920 


bezw.  3421819  Lire).  Die  Produktion  der  Eisen-  und 
Stahlwerke  betrug  271919  t  im  Werte  von  68162975 
Lire  gegen  3(4039  t  nnd  79  047051  Lire  im  Jahre  1901. 


Über  die  Ausdehnung  gehärteten  Stahl*. 

Nach  Beendigung  ihrer  Untersuchungen  über  den 
Kinfluß  der  chemischen  Zusammensetzung  auf  den  Ans- 
dchnungskoeffizienten  des  Stahls  haben  sich  George 
rharpy  und  Louis  Grenet  mit  dem  Einfloß  der 
unter  verschiedenen  Bedingungen  erfolgten  Härtung 
beschäftigt  A1b  Hauptergebnisse  dieser  Versuche 
teilten  sie  der  Pariser  Akademie  der  Wissenschaften 
am  S.Januar  1903  folgende  mit: 
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Suhl  und 


1.  Bei  weichem  Stahl  von  0,60  %  und  weniger 
Kohlenstoff^ halt  übt  die  in  Wasser  oder  Ol  bei  Tem- 
peraturen zwischen  700  und  1000"  ausgeführte  Härtung 
Keinen  erkennbaren  Einfluß  auf  den  Ausdehnungs- 
koeffizienten ans;  die  Ausdehuungskurven  der  ge- 
barteten Prüfungskörper  fallen  vollständig  zuHammen 
mit  denen  der  gleichen,  aber  zuvor  angelassenen  Proben. 

2.  Bei  Suhl  von  mittlerem  (0,60  bis  1,0  Vo)  Kohlen- 
stiifTgehalt  bemerkt  man  auch  keine  Veränderung  des 
Ausdehnungskoeffizienten,  wenn  man  die  kleinen,  zu 
den  Versuchen  benutzten  Prüfungskörper  bei  beliebiger 
Temperatur  in  Ol  oder  bei  geringerer  Temperatur  als 
900*  in  Wasser  hiirtet;  beim  Abschrecken  in  kaltem 
Wasser  nach  einer  Erhitzung  auf  mehr  als  900° 
indessen  beobachtet  man,  daß  die  Ausdehnungskurvc 
eine  jähe  Abweichung  aufweist,  welche  einer  Kon- 
traktion bei  ungefähr  300"  Temperatur  entspricht  Bei 
einem  Stahl,  der  0,64  %  Kohlenstoff  enthält  und  bei 
&25*  in  Wasser  gehärtet  war,  beginnt  die  Kontraktion 
bej  250°  und  nimmt  die  Kurve  bei  350°  wieder  ihren 
normalen  Verlauf;  die  beobachtete  Kontraktion  beträgt 
0.1  V  Bei  einem  Stahl  von  0,93  */»  Kohlenstoffgehalt, 
irr  ebenfalls  bei  925°  in  kaltem  Wasser  gehärtet  war, 
beginnt  die  0,12  7»  betragende  Kontraktion  bei  300' 
and  endet  bei  360*.  Es  ist  hierbei  daran  zu  erinnern, 
daß  das  Härten  eine  stärkere  Erhöhung  der  mechani- 
schen Widerstandskraft  zur  Folge  hat.  wenn  es  bei 
einer  den  kritischen  Punkt  von  700"  nur  wenig  über- 
ichreitenden  Temperatur,  als  nach  einer  beträchtlich 
stärkere  Erhitzung  ausgeführt  wird. 

3.  Betrachtet  man  endlich  die  kohlenstoffreichen 
Stahlsorten  mit  einem  Kohlenstoffgehalt  von  mehr  als 
1  >,  so  ist  auch  noch  zu  erkennen,  daß  das  Härten  in 
Ol  nach  beliebiger  Erhitzung  oder  in  Wasser  nach 
einer  900"  nicht  erreichenden  Erhitzung  den  Aus- 
dehnungskoeffizienten nicht  merklich  verändert ;  da- 
gegen läUt  das  Härten  in  kaltem  Wasser  nach  einer 
Erhitzung  der  kleinen  Prüfungsstäbe  auf  eine  900* 
übersteigende  Temp>  ratur  in  der  Ausdehnungskurve 
iwei  jähe  Kontraktionen  hervortreten  bei  Temperaturen, 
die  nahe  an  150»  und  300*  liegen.  So  zeigte  ein 
kleiner  PriifungssUb  aus  Stahl  von  1,20*/».  Kohlen- 
»triffgehalt,  der  bei  925"  in  kaltem  Wasser  gehärtet 
worden  war,  zuerst  eine  Kontraktion  bei  125  bis  170* 
und  danach  eine  solche  bei  310  bis  350°;  die  Ampli- 
tude jener  Kontraktion  betrug  0,06  */»,  die  der  zweiten 
0.11%;  dazu  tritt  dann  noch  die  gewöhnliche  Kon- 
traktion bei  ungefähr  700°,  welche  dem  kritischen 
Punkte  u,  entspricht 

Schneidet  man,  ansUtt  kleine  Prüfnngsstäbe  direkt 
>u  härten,  solche  aus  zuvor  gehärteten  größeren  Blöcken, 
i>o  erhält  man  die  gleichen  KesulUte  wie  beim  Härten 
in  öl,  d.  h.  man  bemerkt  bei  ihrem  Anlassen  keine 
Kontraktionserscheinungen.  Die  letztere  hervorrufenden 
Umwandlungen  treten  eben  nur  dann  ein,  wenn  die 
Härrungs- Abschreckung  mit  großer  Gcsch windigkeit 
und  nach  einer  900*  überschreitenden  Erhitzung  erfolgt. 

Dafi  durch  Anlassen  gehärteten  Stahls  Kontrak- 
tionen hervorgerufen  werden,  ist  schon  von  8  v  e  d  c  l  i  n  8 
erwähnt  worden,  der  dabei  den  Einfluß  der  Härtungs- 
temperatnr  und  der  Natur  des  Härtnngsbades  nicht 
beachtet  zu  haben  scheint;  auch  fand  er,  dafi  der 
Ausdehnungskoeffizient  von  gehärtetem  Stahl  beträcht- 
lich kleiner  ist  als  der  von  angelassenem,  doch  sind 
die  Differenzen  nach  Charpys  und  Grenet«  Versuchen 
nicht  so  erheblich,  wie  aus  nachstehender  Zusammen- 
stellung zu  ersehen  ist: 

j.wl*chcn  0°  upd  100» 


«■hall 
>k 

0,64 
0,93 
1,50 


a*eti  dem 
Anl*>men 

11,05  y  10 

11,15 
11,16 


nach  Karlimg 
bei  9S!>»  in  Waoer 


Ohne  aus  ihren  Beobachtung«  -  Ergebnissen  weit- 
reichende Schlußfolgerungen  ziehen  zu  wollen,  weisen 
die  Verfasser  doch  darauf  hin,  daß  die  Wirkungen 
des  Härtens  auf  die  Ausdehnungserscheinnngen  in 
keiner  Beziehung  stehen  weder  zu  den  Abänderungen 
der  mechanischen  Eigenschaften  noch  zu  den  nach 
verschiedenen  Methoden  bestimmten  Umwandlung«- 
»unkten.  Das  erscheine  schwer  vereinbar  mit  der  ver- 
breiteten Annahme,  daß  das  Harten  auf  die  Eigen- 
Schäften  von  Suhl  hauptsächlich  in  der  Weise  ein- 
wirkt daß  es  den  Kohlenstoff  im  Zustande  fester  Lösung 
festhalle  oder  das  Eisen  in  einem  allotropischen 
Zustande  von  dem  in  der  Kälte  stabilen  Zustande 
abweiche,  und  dürfe  eher  ein  Anzeichen  sein  dafür, 
daß  es  sich  um  Wirkungen  ganz  andrer  Art  handle. 

0.  L. 


Englische  ArbelterverbiltnUse. 

Der  Leiter  der  Distrikt-Eisenbahn  in  Chelsea,  die 
in  eine  elektrische  Bahn  umgewandelt  werden  soll,  hat 
seine  Grüntie  für  die  Verwendung  deutscher  Kamin- 
bauer bei  der  Errichtung  von  vier  großen  Kaminen 
der  elektrischen  SUtion  angegeben.  Er  sagt:  Eng- 
lische Arbeiter  banen  keine  Kamine,  ohne  daß  zu 
beiden  Seiten  Gerüste  errichtet  werden,  und  sie  sind 
nicht  daran  gewöhnt  von  der  Innenseite  eines  Kamins 
zu  arbeiten.  Das  Gerüst  ist  eine  sehr  kostspielige 
Sache,  und  in  der  Nähe  wird  ein  Kamin  gebaut  dessen 
Gerüst  bereit«  mehr  gekostet  hst,  als  alle  ArbeiU- 
lühneund  Material  kosten  des  Kamins  selbst  ausmachen. 
Wir  haben  eine  Düsseldorfer  Firma  bei  der  Fertig- 
stellung der  Kamine  beschäftigt  w*ü  die  englischen 
Arbeiter  von  dieser  besondern  Art  des  Baues  nichts 
verstehen.  Die  deutschen  Arbeiter  brauchen  keine 
Gerüste  und  arbeiten  von  innen  her.  Die  perforierten 
Steine  der  Düsseldorfer  Firma  sind  außerdem  viel 
leichter  aU  gewöhnliche  Ziegelsteine,  und  die  Be- 
lastung der  Fundamente  ist  daher  um  85*/o  geringer 
als  bei  gewöhnlichen  Ziegelsteinen.  Die  Arbeiter,  die 
mit  dieser  Arbeit  vertraut  sind,  befestigen  Querbalken 
nnd  Bretter  im  Innern  de«  Kamins  nnu  nehmen  diese 
mit  sich  herauf,  wenn  die  Arbeit  fortschreitet.  Die 
Sicherheit  der  deutschen  Bauart  ist  anch  von  Wichtig- 
keit da  die  Kamine  von  Chelsea  wahrscheinlich  die 
größten  sind,  die  jemals  in  dem  vereinigten  König- 
reiche gebaut  wurden.  Die  Kosten  eines  jeden  Kamins 
schwanken  zwischen  5-  und  6000  £•  Englische  Ar- 
beiter, die  bei  Schornsteinbauten  verwendet  werden, 
pflegen  häufig  alle  10  Fuß,  um  die  der  Schornstein 
wächst,  um  höhere  Löhne  zu  streiken. 


11,15  X  10" 
11,05 
10,00 


_« 


Die  höchste  Bahn  der  Welt 

Die  längste  Drahtseilbahn  und  gleichzeitig  die 
höchstgelegene  Maschinenanlage  der  Welt  wird  augen- 
blicklich in  Argentinien  gebaut.  Sie  «oll  den  Trans- 
port von  Erzen  aus  d  in  in  den  Cordi  Heren  liegenden 
Minendistrikt  Mcsicana  nach  der  Ei«enbahn«Ution 
Chilecito  der  Argentinischen  Nordbahn  vermitteln,  wo- 
bei sie  ein  Gefälle  von  nicht  weniger  als  3536  m  bei 
einer  Gesamtlänge  von  85  km  überwinden  muß.  Von 
der  Kühnheit  de»  Unternehmen«,  dessen  Ausführung 
in  den  Händen  der  Firma  A  d ol  f  B 1  e  i  ch  e rt  &  Co. 
in  Leipzig- Gohlis  liegt,  kann  man  sich  einen  Be- 
griff machen,  wenn  man  erwägt,  daß  der  Endpunkt 
der  Bahn  auf  4585  m  Meereshöhe  liegt,  also  noch 
400  in  höher  gelegen  ist,  als  der  (iipfel  der  „Jung- 
I  frau4*.  Da  auch  die  untere  Station  noch  immer 
|  in  1049  m  Höhe  liegt,  ist  es  natürlich,  dalJ  die 
ganze  Bahnfiihrung  mit  allen  Schwierigkeiten  zu 
kämpfen  hat,  die  ein  alpines,  wild  zerrissenes  Hoch- 
gebirge dem  Kindringen  des  Menschen  in  seine  seit- 
'  herige  Unberiihrtheit  entgegensetzt.    So  ist  es  an  ein- 
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zelnen  Stellen  nötig,  die  Drahtseile,  an  denen  die 
Transportwogen  laufen,  bis  zu  850  m  weit  freihängend 
zu  spannen,  wobei  sich  deren  tiefster  Punkt  etwa 
200  m  Ober  der  Talsohle  befindet,  an  andern  Stellen 
sind  wieder  eiserne  Türme  von  40  m  Höhe  nötig,  ntn 
die  Seile  in  genügender  Höhe  zu  stützen. 

Der  Transport  aller  Konstruktionsstücke,  der 
eisernen  Pfeiler,  der  riesigen  Drahtseile,  der  Dampf- 
maschinen, kurzum  der  ganzen  Hahnanlage  an  die 
Bansteile  kann  nur  auf  Maultieren  geschehen,  wodurch 
es  nötig  wnrd«,  alle  Teile  auf  ein  bestimmtes  Maximal- 
gewicht zn  bringen.  So  sind  denn  auch  die  schweren 
Maschinenteile,  Dampfmaschinen,  Seilscheiben,  Pfeiler, 
alle  in  kleine  Stücke  zerlegt,  von  denen  keines  die 
Tragfähigkeit  eines  Lasttiere*  überschreitet,  um  dann 
erst  an  Ort  nnd  Stelle  zusammengesetzt  zu  werden. 
Sämtliche  Teile  der  ganzen  ßannanlage  sind  in 
Deutschland  angefertigt.  Der  Seetransport  derselben 
erfordert  natürlich  ganz  besondere  Aufwendungen. 
Nicht  weniger  als  16000  einzelne  Kolli,  Kisten  und 
Ballen  im  Gesamtgewicht  von  annähernd  zwei  Millionen 
Kilogramm  wurden  im  ganzen  über  Antwerpen  nach 
dem  Hafen  von  Kosario  verschifft.  Verwendet  werden 
im  ganzen  140  km  Drahtseil,  die  einer  Strecke  von 
Berlin  bis  Magdeburg  entsprechen.  Der  Hau  der 
Bahn  ist  augenblicklich  schon  so  weit  vorgeschritten, 
daß  die  Betriebseröffnung  der  ersten  Teilstrecke  un- 
mittelbar bevorsteht.  Nach  Fertigstellung  wird  die 
Bahn  imstande  «ein,  in  der  Stunde  etwa  40000  kg 
Erze  mit  einer  Geschwindigkeit  von  2,5  m  in  der 
Sekunde  zu  hefördern,  wobei  alle  45  Sekundeu  ein 
Wagen  von  500  kg  Inhalt  an  der  Endstation  zur 
Entleerung  kommt   

Einfloß  der  Form  und  Hcrstellongsweise  von 
gußeisernen  Probestäben  auf  deren  Festigkeit. 

In  der  Abbildung  1  dieses  im  letzten  Heft  von 
Hrn.  P.  Reuseh  veröffentlichten  Aufsatzes  sind  ver- 
sehentlich die  durchschnittlichen  Festigkeitsreaultate 
nicht  vermerkt.  Es  sei  deshalb  darauf  hingewiesen, 
daß  diese  durchschnittlichen  Resultate  aus  der  unter- 
sten Zeile  der  Tabelle  I  Seite  1188  zu  ersehen  sind. 
Ferner  ist  zo  berichtigen,  daß  es  in  der  Abbildung  1 
oben  links  statt  „Durchschnittliche  Festigkeit"  „Bie- 
gungsfestigkeit14  heißen  muß. 

Eisensteinlager  am  Nlederrheln. 

Nach  einer  Mitteilung  der  .Deutschen  Bergwerks- 
Zeitune14  ist  die  Tiefbohr- Aktiengesellschaft  vorm. 
Hugo  Lnhisch,  Düsseldorf,  durch  die  Firma  Thyssen 
&  Co.  angekauft  worden.  Dieser  Erwerb  ist  darauf 
zurückzuführen,  daß  am  Niederrhein,  nördlich  der 
Stadt  Wesel,  ausgedehnte  Eisensteinlclder  von  dieser 
Gesellschaft  erbohrt  wnrdcn.  Schon  seit  längerer  Zeit 
sind  verschiedene  Werke  am  Niederrhein  darum  be- 
müht, die  dort  in  den  Schichten  der  Dyas  lagernden 
Stein-  und  Kalisalzlager  und  die  darunter  lagernden 
Steinkohlenfelder  zu  erbohren.  Vor  einiger  Zeit  traf 
man  nun  bei  Bislich  ganz  unerwartet  auf  Schichten 
der  Lias  in  etwa  250  m  Teufe,  und  in  diesen  wurde 
bei  etwa  470  m  ein  10  in  mächtiges  Toneisensteinlager 
erbohrt.  Der  unerwartete  Aufschluß  hat  noch  andere 
niederrheinisehe  Hütten  veranlaßt,  dort  gleichfalls  zu 
bohren,  so  daß  augenblicklich  ein  heftiger  Bohrkampf, 
bei  dem  etwa  20  Bohrtürme  ins  Feld  geführt  sind, 
entstanden  ist.  Das  Auftreten  von  Eisensteinlagern 
am  Niederrhein  könnte  für  unsere  niederrheinische  In- 
dustrie von  großer  Bedeutung  werden. 

Eine  bedentende  Lieferung 

hat  die  Pennsylvania  Railroad  Co.  für  den  Ausbau  1 
ihrer  Tunnel  in  der  Stadt  New  York  ausgeschrieben;  es 
werden  dazu  nicht  weniger  als  D>4  140  t  Gulieisen, 
9979  t  Stahl  und  1  758460  cbm  Beton  verlangt. 

Uroo  Age-,  15.  Oktober  1J03.) 


Zur  Geschichte  des  Schalker  Graben-  und 
liattenrereins. 

Anläßlich  des  Jubiläums  des  Generaldirektors 
F.  Bürgers,  welcher  «in  1  November  1878  in  die 
Stellung  eines  technischen  Direktors  eintrat  und  in 
diesem  Amte  bekanntlich  eine  sehr  ersprießliche  und 
verdienstvolle  Tätigkeit  entwickelte,  hat  der  Schalk  er 
I  Gruben-  und  Hüttenverein  zu  Gelsenkirchen  eine 
i  Festschrift  herausgegeben,  der  wir  die  folgenden  An- 
gaben über  die  Geschichte  des  Vereins  entnehmen: 
Der  Schalker  Gruben-  und  Hüttenverein  mit  dem 
Sitze  in  Schalke,  später  in  Gelsenkirchen,  wurde  im 
Jahre  1872  in  der  Form  einer  Aktiengesellschaft  ge- 
gründet, 1876  in  eine  Gewerkschaft  umgewandelt,  von 
dem  Jahre  1889  ab  aber  wieder  als  Aktiengesellschaft 
weitergeführt.  Zweck  der  Gesellschaft  war  die  Her- 
stellung und  der  Verkauf  von  Eisen  und  anderen 
Metallen  sowie  der  Betrieb  von  Kohlen-  und  Erz- 
gruben. Bei  der  Gründung  wurden  Erzgruben  erworben 
und  in  Bulmke  eine  Hochofenanlage  errichtet.  Zum 
ersten  Aufsichtsrat  der  am  15.  Oktober  1872  mit  einem 
Aktienkapital  von  1 000  000  Talern  gegründeten  Aktien- 
gesellschaft gehörten  u.  a.  Friedrich  Grillo  und 
August  Thyssen.  Der  erste  Hochofen  wurde  im 
Monat  März  1875  angeblasen.  Die  hauptsächlichste 
Ausdehnung  des  Werkes  fand  unter  der  technischen 
Leitung  des  Jubilar»  statt,  welcher  in  den  Jahren  1880 
bis  1891  vier  weitere  Hochöfen  erbaute  und  in  Betrieb 
setzte,  während  der  sechste  Hochofen  seit  Jahresfrist 
fertig,  jedoch  noch  nicht  in  Betrieb  genommen  ist 
Ferner  wurde  im  Jahre  1884  mit  dem  Bau  einer 
Gießereianlage  begonnen  und  zugleich  die  Erwerbung 
von  972  Kuxen  der  Zeche  Wolfsbank  und  Nenweael 
beschlossen.  Im  Jahre  1897  wurde  die  Aktiengesell- 
schaft Vulkan  in  Dnisburg  angegliedert,  ferner  erfolgte 
im  Jahre  1899  die  Angliederung  der  Berghau- Aktien- 
gesellschaft Pluto  zu  Essen  behufs  der  Versorgung 
der  Hochöfen  mit  eigenem  Brennmaterial.  Welchen 
Aufschwung  die  Firma  seit  dem  Jahre  1889,  dem 
Grüudungsjahr  der  jetzigen  Aktiengesellschaft,  genom- 
men hat,  geht  aus  dem  Umstände  hervor,  daß  dieselbe 
im  Durchschnitt  der  WJi  Jahre  23,109>  Dividende 
verteilte  und  gegenwärtig  235  Beamte  nnd  62.37  Arbeiter 
beschäftigt.  Die  Zentrale  Hochöfen  Gelsenkirchen 
umfaßt  6  Hochöfen  mit  Zubehör,  3  Koksöfen-Batterien 
mit  zusammen  126  Ofen  und  eine  mit  zwei  Pressen 
ausgestattete  Steinfabrik,  in  welcher  jnhrlich  etwa 
8  Mill  ionen  Steine  hergestellt  »erden.  Die  Gießerei 
dehnt  sich  über  eine  bebaute  Grundfläche  von  47000  qm 
aus;  ihre  maschinelle  Ausrüstung  besteht  aus  125  Elektro- 
motoren mit  einer  Gesamtleistungsfähigkeit  von  norm. 
2030  P.  S.  zum  Betriebe  der  einzelnen  Abteilungen  nnd 
ihrer  Hebezeuge  mit  einer  Gesamttragkraft  von  852  t. 
Die  Leistungsfähigkeit  der  Gießerei  stellt  sich  auf 
etwa  150000  t  jährlich. 

Samson  Fox  f. 

Am  24.  Oktober  d.  J.  starb  der  bekannte  eng- 
lische Ingenieur  und  Erfinder  Samson  Fox,  der 
Begründer  der  Wcllrohrfabrikation,  an  den  Folgen 
einer  Blutvergiftung  im  Alter  von  65  Jahren. 

Der  Dahingeschiedene,  als  Sohn  eines  armen 
Webers  geboren,  erhielt  seine  Erziehung  in  einer  Dorf- 
schule und  ergriff  zunächst  des  Vaters  Handwerk.  Da 
er  jedoch  mehr  Neigung  für  die  Schlosserei  besät),  trat 
er  bei  der  Maschinen-  und  Werkzeugfabrik  Smith 
Beacock  &  Tannett  in  Leeds  ein,  wo  er  den  ge- 
wöhnlichen Lehrgang  durchmachte.  Im  Jahre  1861 
wurde  er  als  Betriebsassistent  und  Zeichner  angestellt 
und  vertrat  im  Jahre  1862  seine  Firma  auf  der  Lon- 
doner Weltausstellung.  Nachdem  er  hierauf  noch 
einige  Jahre  als  Geschäftsreisender  der  Fabrik  titig 
gewesen  war,  machte  er  sich  im  Alter  von  28  Jahren 
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selbständig  und  gründete  darauf  mit  einigen  andern 
die  Firma  Fox  Brothers  &  Reffit  in  Leeds. 

Der  tiedanke  Wellrohre  herzustellen,  war  schon 
vor  Fox  ausgesprochen  worden,  aber  er  war  der  erste, 
welcher  ein  praktisch  brauchbares  Verfahren  ausarbei- 
tete und  die  Fabrikation  von  Wellrohren  und  die  Her- 
stellung von  Wellrohrkesseln  aufnahm.  Die  zu  diesem 
Zweck  gegründeten  Werke,  die  „Leeds  Forge**,  welche 
lieh  aus  sehr  kleinen  Anfängen  m  einem  bedeutenden 
Betrieb  entwickelt  hat,  beschäftigt  jetzt  2000  Arbeiter. 


Außer  mit  der  Fabrikation  von  Wellrohren  und  Kesseln, 
beschäftigte  sich  Fox  mit  dem  Entwerfen  von  für 
diesen  Betrieb  bestimmten  Spezialmaschinen  sowie  mit 
der  Herstellung  von  gepreßtem  Eisenbahnmaterial.  Die 
Gesamtzahl  der  von  ihm  genommenen  Patente  erreicht 
die  stattliche  Zahl  von  150. 

Mit  dem  Verstorbenen  ist  einer  der  hervorragend- 
sten und  erfolgreichsten  Vertreter  der  englischen 
Maschinenindustrie  aus  diesem  Leben  geschieden. 

(lUeh  ,Km1«eFring-  Tora  !».  Oklobcr  1901» 


Bücherschau. 


Irvn,  Steel,  and  other  Alloys.  By  Henry  Marion 
Howe,  Professor  of  Metallurgy  in  Columbia 
Univorsity  in  the  City  of  New  York.  Pnblished 
by  Sauvenr  &  Whiting,  Boston  1903. 
Das  Buch  enthält  verschiedene  Abschnitte  ans 
dem  Gebiete  der  Metallographie  und  Eisenhüttenkunde 
hintereinander,  ohne  daß  jedoch  zwischen  allen  ein 
innerer  Znsammenhang  vorhanden  wäre.  Der  Ver- 
fasser erklärt  in  der  Vorrede  diese  Tatsache  damit, 
daß  der  eigentliche  Zweck  der  Schrift  gewesen  sei, 
Studierenden  als  Ergänzung  zu  den  Unterweisungen 
zo  dienen,  welcne  sie  in  Vorlesungen  und  in  anderen 
Werken  erhalten,  und  daß  demnach  auch  verschiedene 
Düige  hätten  behandelt  werden  müssen.  Da  aber  der 
Bildungsgrad  dieser  Studierenden  und  der  Zweck,  den 
sie  bei  ihrem  Studium  verfolgen,  je  nachdem  sie  dein 
HüUenfache  oder  einem  andern  technischen  Fache 
lieh  widmen  wollen,  verschieden  sei,  sei  auch  eine 
tunlichst  allgemein  verständliche  Darstellungsweise  ge- 
wählt worden. 

Der  wichtigste  Teil  des  Buches  wird  durch  die 
ernten  zehn  Abschnitte  gebildet.  Ein  deutscher  Schrift- 
steller hätte  vermutlich  diese  Abschnitte  zu  einein 
selbständigen  Hauptstück  mit  dem  Titel  „Die  Metallo- 
graphie'* zusammengefaßt,  welches  in  die  zehn  Abschnitte 
zerlegt  werden  konnte.  Der  Leser  hätte  dann  sofort 
Jen  eigentlichen  Zweck  dieser  zehn  Abschnitte  erkannt, 
welche  logisch  einer  auf  den  andern  folgen,  aber 
ohDe  Beziehung  zu  den  späteren  Abschnitten  des 
Baches  stehen.  Im  wesentlichen  wird  darin  der  gleiche 
Gegenstand  behandelt,  wie  in  Professor  Heyns  kürz- 
lich erschienener  vortrefflicher  Schrift:  „Die  Metallo- 
graphie im  Dienste  der  Hüttenkunde",  aber  in  weit 
ausführlicherer  Weise.  Mancher,  der  durch  Heyns 
Buch  eine  erste  Belehrung  über  das  Wesen  und  den 
Katzen  der  Metallographie  erfahren  hat,  wird  nun  mit 
Vergnügen  in  Howes  Werk  Gelegenheit  zur  weiteren 
Vervollkommnung  seiner  Kenntnisse  finden. 

Zunächst  werden  einige  allgemeinere  Erläuterungen 
gegeben.  In  den  Legierungen  kann  man  drei  ver- 
schiedene Formen  der  Bestandteile  entdecken :  reine 
M>talle,  bestimmte  chemische  Verbindungen,  z.  B. 
SnSb,  FejC  u.  a..  und  erstarrte  Lösungen  der  Ele- 
mente ineinander.  Ein  und  dasselbe  Stück  einer 
Legierung  kann  unter  Umständen  alle  drei  Formen 
von  Bestandteilen  enthalten.  Die  Legierungen  ähneln 
in  dieser  Beziehung  den  kristallinischen  Gesteinen, 
welche  ebenfalls  reine  Metalle  (gediegenes  Kupfer, 
Qold  u.  a.)  oder  bestimmte  chemische  Verbindungen 
(Feldspat,  Glimmer,  Quarz,  Hornblende)  oder  Lösungen 
nach  anbestimmten  GewichUverhältnissen  (Obsidian) 
enthalten.  Häufig  lassen  sich  diese  Bestandteile  der 
Gesteine  nur  mit  Hilfe  des  Mikroskops  erkennen;  das 


gleiche  ist  bei  den  Bestandteilen  der  Legierungen 
der  Fall. 

Es  wird  dann  die  Bedeutung  der  Abkühlungs- 
kurven und  das  Verfahren  für  ihre  Bestimmung  er- 

'  läutert;  ferner  das  Zerfallen  vieler  flüssiger  Legierungen 

,  vor  dem  völligen  Erstarren,  ebenso  wie  verdünnte 
Kochsalzlösungen  beim  Abkühlen  zunächst  Eis  ab- 
setzen, dabei  immer  reicher  und  reicher  an  Kochsalz 
werden,  bis  schließlich  die  eutektische  Lösung  zurück- 
bleibt, die  aber  auch  beim  Erstarren  ein  inniges  Ge- 
menge von  Eis-  und  Kochsalzkristallen  bildet.  Auf 
Grund  dieser  Erörterungen  werden  dann  die  Ent- 
stehung des  Kleingefiiges  der  erstarrenden  und  er- 
starrten Legierungen,  der  Vorgang  der  Saigerung,  der 
Kinfluß  der  rascheren  oder  langsameren  Abkühlung 
auf  die  Beschaffenheit  der  Legierungen  erläuteit,  auch 
die  Bedeutung  der  verschiedenen  l.oslichkeit  der  Körper 
ineinander  besprochen,  und  sämtliche  Darlegungen 
werden  durch  zahlreiche  Abbildungen  und  graphische 
Darstellungen  erläutert.  An  die  allgemeineren  Er- 
örterungen schließen  sich  Abhandlungen  über  die 
Mikrogrnphie  des  Eisens,  den  Einfluß  der  Behandlung 
des  Eisens  in  der  Wärme  und  die  Phasentheorie  sowie 

j  über  ihre  Anwendung  für  die  Erkennung  des  Wesens 
der  Legierungen.  Alle  diese  Darlegungen  zusammen 
nehmen  311  Seiten,  fast  drei  Viertel  des  gesamten 
Umfanges  des  Buches,  in  Anspruch.  Auch  der  Fach- 
mann kann  manches  für  ihn  Neue  darin  finden  und 

i  an  der  leicht  verständlichen  Darstellungsweise  seine 
Freude  haben,  auch  wenn  er  hier  und  da  anderer 
Meinung  als  der  Verfasser  sein  sollte. 

Der  folgende  Abschnitt  behandelt  die  Fortschritte 
des  Eisenhüttenbetricbes  von  1880  bis  1900; 
dann  folgen  Mitteilungen  über  die  Vorgänge  im  Eisen- 
hochofen, hierauf  eine  Abhandlung  über  Gasfeuerungen 
für  metallurgische  Zwecke.  Alle  diese  Abschnitte  sind 
offenbar  vorwiegend  für  Anfänger  geschrieben  und  ent- 
halten nichts  wesentlich  Neues.  Der  Gründe,  welche 
den  Verfasser  bewogen,  sie  den  früheren  Abschnitten 
anzureihen,  ist  bereits  gedacht  worden;  vorteilhafter 
für  den  Erfolg  des  Buches  wäre  es  vielleicht  gewesen, 

j  sie  ganz  unabhängig  davon  als  besondere  Schrift  er- 
scheinen zu  lassen.  Den  Schluß  dos  Buches  bildet 
ein  Anhang,  einige  Ergänzungen  früherer  Mitteilungen 
über  das  Kleingefüge  des  Roheisens  und  die  Ent- 
stehung der  Kohei-engattungen  enthaltend. 

I^edtbur. 

i 

Elektrometallurgie.  Die  Gewinnung  der  Metalle 
onter  Vermittlung  des  elektrischen  Stromes 
von  Dr.  W.  Borchers,  Geheimer  Regie- 
rangsrat, o.  Professor  der  Metallurgie  und 
Direktor  des  Laboratoriums  fBr  Metallhutten- 
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wesen  nnd  Elektrometallurgie  an  der  König- 
lichen Technischen  Hochschule  zu  Aachen. 
Dritte  vermehrte  und  völlig  umgearbeitete 
Auflage.  Zweite  Abteilung.  Mit  86  Text- 
Abbildungen.  Verlag  von  S.  Hirzel  in 
Leipzig  1903. 

Der  vorliegende  zweite  Band  bildet  den  Abschluß 
der  dritten  Auflage  der  Borchersschen  Elektrometall- 
urgie, anf  welche  wir  schon  beim  Erscheinen  des 
ersten  Bandes*  hingewiesen  haben  und  welche  zweifels- 
ohne den  klassischen  Werken  unserer  technischen 
Literatur  zuzurechnen  ist.  Nachdem  im  ersten  Band 
die  Alkali-  und  Erdalkalimetalle  sowie  von  den 
schweren  Metallen  Kupfer  und  Nickel  behandelt  wur- 
den, ist  der  vorliegende  Band  den  Schwernietalien  Gold, 
Silber,  Zink,  Kadmium,  Quecksilber,  Zinn,  Blei,  Wis- 
mut, Antimon,  Vanadium,  Chrom,  Molybdän,  Uian, 
Mangan  nnd  Eisen  gewidmet;  den  Schluß  bilden  die 
Karbide  und  Silizide.  In  dem  uns  zumeist  interessieren- 
den Abschnitt  „Eisen"  wird  einleitend  das  Vorkommen 
des  Eisens  nnd  die  Einteilung  des  Roheisens  be- 
sprochen. Hierauf  weist  der  Verfasser,  an  die  als  be- 
kannt vorausgesetzte  metallurgische  Roheisengewinnung 
anknüpfend,  anf  die  Schwierigkeiten  hin,  welche  der 
Einführung  des  mit  dem  Hochofen  in  Wettbewerb 
tretenden  elektrischen  Ofens  aus  dem  CmBtand  ent- 
stehen, daß  der  Hochofenbetrieb  mit  der  sich  daran- 
schließenden Gichtgasverwertung  auf  eine  hohe  Stufe 
der  Vollkommenheit  gebracht  ist  und  den  bestaus- 
gearbeiteten Prozeß  darstellt,  den  die  metallurgische 
Technik  überhaupt  kennt.  Borchers  gibt  alsdann  eine 
Übersicht  über  die  verschiedenen  Methoden  der 
elektrischen  Roheisengewinnung,  wobei  die  Arbeiten 
Stassenos,  Heroalts,  Härmet«  und  Kellers  einer  kriti- 
schen Betrachtung  unterzogen  werden.  Den  Schluß 
dieses  Abschnitts  bildet  die  Besprechung  der  elektri- 
schen Methoden  zur  Erzeugung  des  schmiedbaren 
Eisens,  unter  denen  diejenigen  Heroults  und  hjellins 
als  die  besten  hervorgehoben  werden,  welche  zugleich 
begründete  Aussicht  auf  praktische  Verwertung 
bieten. 

Die  klare  und  allgemein  verständliche  Sprache 
sowie  die  kritische  Behandlung  des  Stoffes,  welche 
in  jeder  Zeile  den  erfahrenen  r  achmann  verrät,  sind 
bekannte  Vorzüge  Borcherssch^r  Arbeiten,  welche  diese 
Auflage  mit  den  früheren  teilt.  Besonders  hervor- 
gehoben sei  noch,  daß  der  Verfasser  durch  Ausschal- 
tungveralteter Prozesse  und  Weglassen  minder  wichtiger 
Kapitel  den  so  reichhaltigen  Stoff  zusammendrängt 
und  überall  das  Neue  und  praktisch  Verwertbare  in 
den  Vordergrund  stellt.  Die  Leser  werden  ihm  für 
diese  weise  Beschränkung  sicherlich  Dank  wissen. 
Auch  die  zahlreichen  Hinweise  auf  die  Spezialliteratur 
verdienen  volle  Anerkennung. 


Sctiweizerüsche  Großinduetrie.  Heft  Xr.  8,  5t  und 
10  des  Lieferungswerkes  „Die  industrielle 
und  kommerzielle  Schweiz".  Verlag 
des  Polygraphischen  Instituts,  A.-G.  in  Zürich. 

Der  Bedeutung  des  Vorwurfes  entsprechend,  bilden 
die  genannten  drei  Hefte  einen  reich  nnd  sehr  ge- 
schmackvoll ausgestatteten  Band  von  25t)  Seiten  Um- 
fang mit  mehr  als  350  .Illustrationen,  in  welchem  die 
folgenden  Werke  behandelt  werden:  Gebr.  Sulzer, 
Winterthur;  Maschinenfabrik  (Irlikon:  Theodor  Bell 
&  Co..  Kriens;  Lokotnotivfabrik  Winterthur;  Escher, 
Wyü  &  Co.,  Zürich;  C.   F.  Bally  Sohne,  Schöt.en- 
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|  werd;  Eisen-  und  Stahlwerke  vorm.  Georg  Fischer, 
I  Schaffhansen;   Brown,   Boveri  &  Co.,  Baden;  Ruß- 
Suchard  &  Co.,  Neuch&tel  ;  Waggonfabrik  Schlieren; 
I  Maschinenfabrik  Rüti. 

Für  den  Eisenhüttenmann  bietet  der  Artikel  Eisen- 
I  und  Stahlwerke  vormals   Georg  Fischer. 

5  ch  af  f h  aus en  ,  in  welchem  der  Entwicklungsgang 
dieses  alten  Werkes  ausführlich  beschrieben  wird, 
naturgemäß  das  ineiste  Interesse.  Die  Gründung 
dieser  Werke  fällt  in  das  Jahr  1804,  in  welchem 
der  1773  geborene  Johann  Konrad  Fischer  eine 
kleine  metallurgische  Fabrik  errichtete.  Dieselbe 
lieferte  anfänglich  neben  Feuerspritzen  Kanonen  und 
Glocken  aus  Bronze  und  nahm  im  Jahr  1825  die  Her- 
stellung einer  Art  Nickelstahl,  des  sogenannten  Meteor- 
stahls, auf,  der  unter  anderm  zn  Stempeln  nnd  Ma- 
trizen für  die  Münzenfabrikation  sowie  zu  Rasitr- 
mtssern  Verwendung  fand.  Die  damals  angelegte 
Gußstahlfabrik  gelangte  indessen  erst  zur  Blüte, 
als  der  Enkel  des  Gründers,  Georg  Fischer,  tili 
22jähriger  junger  Manu  den  Betrieb  im  Jahre  1850 
Ubernahm  und  die  Feilenfabrikation  begann,  welchem 
Fabrikationszweig  die  Fischerschen  Werke  ihre  heulige 
Bedeutung  verdanken.  Einen  zweiten  glückliches 
Griff  machte  Fischer  mit  der  Einführung  des  schmied- 
baren Gusses.  Derselbe  dient  der  größten  Menge 
nach  zur  Herstellung  von  Röhren  Verbindungsstücken 
für  Gas-,  Wasser-  und  Dampfleitungen,  welche  in  3000 
bis  4000  verschiedenen  Formen  und  Abmessungen  in 
schwarzer  oder  verzinkter  Ausführung  hergestellt  wer- 
den. Nachdem  Georg  Fischer  sen.  im  Jahre  1887  ge- 
storben war,  ging  der  damals  etwa  200  Arbeiter  Be- 
schäftigende Betrieb  an  dessen  Sohn  Georg  und  unter 
stetig  fortschreitender  Entwicklung  im  Jahre  1Ö96  an 
die  heutige  Aktien-Gesellschaft  über.  Inzwischen  war 
dem  Werk  ein  neuer  Fabrikationszweig  angegliedert 
worden,  indem  an  Stelle  der  Feilen-  und  Gußstahl- 
fahrikation  die  Herstellung  von  Stahlgaß  nach  dem 
Siemens-Martin-  sowie  nach  dem  Kleinbesscmer- Ver- 
fahren in  die  Hand  genommen  wurde.  Diese  Fabri- 
kation hat  gleichfalls  einen  sehr  bedeutenden  Auf- 
schwung genommen  und  das  Werk  liefert  jetzt  den 
größten  Teil  deR  Bedarfs  der  schweizerischen  Ma- 
schinenfabriken and  EisenbahngescIUchaften  an  Ma- 
schinenteilen aller  Art. 

Ähnliche  Darstellungen  des  Werdegangs  grober 
Firmen  enthalten  die  Artikel  Escher,  Wyß  &  Co.  so- 
wie Theodor  Bell  &  Co.,  während  in  dem  AufsaU 
C.  F.  Bally  .Söhne  die  Entwicklung  der  Schab- 
industrie geschildert  wird.    Der  Artikel  Ruß-Suchsrd 

6  Co.  macht  den  Leser  mit  den  technischen  und 
Wohlfahrtseinrichtungen  dieser  Fabrik  bekannt  nnd 
behandelt  zugleich  die  Geschichte  des  Kakao.  Der 
Abschnitt  Brown,  Boveri  &  Co.  handelt  von  den  Vor- 
zügen der  Parsonsschen  Dampfturbine.  Die  Artikel 
Gebr.  Sulzer,  Lokomotivfabrik  Winterthur,  Maschinen- 

'  fabrik  Orlikon  führen  in  Text  und  Illustration  teils 
große  Maschinen,  teils  ganze  Anlagen  vor,  während 

!  die  Waggonfabrik  Schlieren  538  Typen  von  Waggon» 
zeigt,  die  in  ihren  Werkstätten  hergestellt  sind. 


v.  Woedtke,  Rucken  -  Addenhausen, 
Kvat)kenwsiclwrung*yesrt2.  X.  nmgearb.  Anf- 
luge. Berlin  W.  1903,  .1.  Glitten  tag. 

Die    früheren    Auflagen    dieser    Ausgabe  de* 
Krunkenversidierungsgesetaes  haben  den  verstorbenen 
Direktor  im  Reichsamte  des  Innern  Dr.  E.  v.  Woedtke 
zum  Verfasser.    Die  X.  Auflage  ist  von  dem  Geheimen 
Regierungsrat  und  vortragenden   Rat  im  Rejchaamt'- 
des   Innern   Dr.  Georg  Rücken-Addenhausen,  der  ao 
;  den  Vorarbeiten  für  die  jetzige  Fassung  des  Gesetze» 
I  hervorragenden  Anteil  genommen  und  amtlich  mit' 
|  gewirkt  hat,  bearbeitet  worden.     Dem  Werke  bei- 
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gegeben  sind  die  Mustersatzungen  für  Orts-  und  Be- 
triebs-(Fabrik-)Krankenka88en,  welche  für  jeden,  der 
«n  der  Revision  der  Statuten  einer  Krankenkasse  be- 
teiligt ist,  unentbehrlich  sind.  Nur  soweit  durch  die 
neuere  Gesetzgebung  und  Rechtsprechung  Ergänzungen 
oder  Abänderungen  geboten  waren,  hat  eine  Änderung 
der  v.  Woedtkescüen  Ausführungen  stattgefunden. 
Um  die  Entwicklung  des  Krankenversicherungsgesetzes 
zu  zeigen,  sind  die  Abänderungen  des  ursprünglichen 
Qetetzestexteg  dnrch  den  Druck  gekennzeichnet,  und 
zwar  die  auf  der  wesentlichsten  Umgestaltung  vom 
Jabre  1892  beruhenden  Abänderungen  durch  stärkeren 
Druck,  die  wenigen,  nur  auf  die  Versicherung  der 
Hausgewerbetreibenden  sich  beziehenden  Abänderungen 
vom  Jahre  1900  durch  gesperrten  Druck  und  die  tief- 
greifenden, wenngleich  nicht  zahlreichen  Abänderungen 


vom  Jahre  1908  dnrch  Kursivdruck.  Daraas  ergibt 
I  sich  ohne  weiteren  Zusatz,  auf  welche  der  versenie- 
I  denen  Gesetzesbegründungen  und  KommisRionsberichte 

die  einzelnen  Anmerkungen  sich  beziehen. 


Ferner  sind  uns  zugegangen : 

H.  Spangenberg,  Oberverwaltungsgerichtsrat, 

Reichsyeatiz  betr.  Kinderarbeit  in  gewerblichen 
Betrieben.     Heilin  W.    1903,  J.  Gnttentaff. 

Dr.  H.  Zwick,  Königl.  Schulrat,  M.  d.  R., 
/Ja*  KinderschuUgesHz.  Berlin  W.  1903.  Otto 
Liebmann. 


Industrielle 


Rheinlsch.Westfällsches  Kohlen*, ndlkat. 

Am  24.  Oktober  fand  in  Essen  die  Zechenbesitzer- 
Tri^ammlung  statt.  Nach  dem  erstatteten  Vorstands- 
bericht betrug  die  rechnungsmäßige  Beteiligung  im 
3.  Quartal  16865372  t,  die  Förderung  14  150986  t. 
Et  liegt  demnach  eine  Minderförderung  von  10,09  °/< 
«gen  21,42  >  im  8.  Quartal  1902  vor.  Auf  den  Ar- 
beftstag berechnet  stieg  die  rechnungsmäßige  Beteili- 
gung gegen  das  8.  Quartal  des  Vorjahres  um  12  969  t 
gleich  6,47  >,  die  Förderung  um  21565  t  gleich 
18,69  •/♦. 

Abgesetzt  wurden  14  127916  t,  das  sind  arbeits- 
täglich 21 004 1  gleich  13,31  °/o  mehr.  Der  Selbstver- 
brauch der  Zechen  belief  sich  auf  3701814  t  gleich 
26,20  */a  des  Oesamtabsatzes.  Für  Rechnung  der 
Zechen  wurden  abgesetzt  im  Landdebit  200633 1  gleich 
1.42  »/<>,  auf  alte  Verträge  geliefert  15  986  t  gleich 
0,11  °/o.  Für  Rechnung  des  Syndikats  wurden  ver- 
sandt 10209456  t  gleich  72,27  ■»/<,.  Der  arheitstiigliche 
Versand  in  Kohlen,  Koks  und  Briketts  betrug  16519 
Doppelwagen,  ist  mithin  gegen  das  3.  Quartal  1902  um 
1990  Doppelwagen  gleich  13,70  °/o  gestiegen. 

An  vorstehende  Zahlen  anknüpfend,  führte  Direktor 
Olfe  aus,  daß  sich  die  Verhältnisse  gegen  das  Vorjahr 
gebessert  hätten,  namentlich  zeige  der  hohe  Koksver- 
sand, daß  die  Eisenindustrie  gut  beschäftigt  sei.  Be- 
dauerlich sei  der  infolge  der  Rübenernte  bestehende 
Wagenmangel. 


1.-G.  Bergwcrksrereln  Friedrich  Wilhelm  »hatte, 
Mülheim  a.  d.  Ruhr. 

Die  Gesamterzeugung  an    Roheisen,   Gußrohren  \ 
and  sonstigen  Gußwaren  war  die  höchste  seit  Bestehen  | 
des  Werkes;  dieselbe  mußte  aber  zum  nicht  geringen  ' 
Teil  im  Ausland  abgesetzt  werden.    Die  (iestt  hungs-  . 
kosten  konnten  infolge  dieser  Steigerung  allerdings  in 
mäßigen  Grenzen  gehalten  werden,  doch  war  es  be- 
sonders bei  der  Ausfuhr  von  Rohren  nicht  möglich, 
daraus  einen  Gewinn  zu  erzielen.    Die  Maschinenbau- 
Anstalt  litt  während  der  ersten  Hälfte  des  Geschäfts- 
jahres noch  Mangel  an  gewinnbringender  Arbeit,  «loch 
konnten  im  weiteren  Verlauf  des  Jahres  die  vorhan- 
denen Einrichtungen  wieder  voll  ausgenutzt  und  sogar 
ein   angemessener   Betriebsüberschult   erzielt  werden. 
Zurzeit  ist  diese  Abteilung,  welche  seit  einigen  Monaten 
den  Bau  von  Groll-Gasmaschinen  aufgenommen  hat, 


Rundschau. 


bis  in  das  nächste  Jahr  mit  Aufträgen  gut  versehen. 
Der  Rechnungswert  aller  abgesetzten  Erzeugnisse  be- 
lauft sich  anf  8593686,*  gegen  9798  164.«  im  Vor- 
jahr. Der  in  das  nene  Geschäftsjahr  übernommene 
Auftragsbestand  betrug  2  1 10 000 . H  gegen  2 600  000  Jf 
im  Vorjahr.  Die  Förderung  erhöhte  sich  im  ab- 
gelaufenen Jahr  von  7690  t  auf  10889  t,  wovon  unter 
Hinzunahme  des  Vorrats  aus  dem  Vorjahr  7971 1  ver- 
kauft und  6971  1  nach  der  eigenen  Hütte  bezogen  wur- 
den. In  drei  Hochöfen  wurden  88833t  (68411t) 
Gießerei-  und  Hämatitroheisen  erblasen,  die  eigene 
Kokserzeugung  betrug  70551 1,  während  34322t  hinzn- 
gekanft  wurden.  Infolge  Mangels  an  Auslandsaufträgen 
wurde  Hochofen  I,  welcher  über  10  Jahre  im  Feuer 
gestanden,  am  6.  Juli  d.  J.  niedergeblasen;  derselbe 
wird  zeitgemäli  umgebaut  und  neu  zugestellt,  um  ge- 
gebenenfalls zum  Anblasen  bereitzustehen.  Die  Ge- 
samterzeugnng  an  GuÜwaren  betrug  42  288  t  und  der 

feldliche  Umschlag  beziffert  sich  auf  4  804  655  %H. 
)cr  Reingewinn  betrug  220018^4?,  wovon  nach  Be- 
streitung der  statutarischen  und  vertraglichen  Gewinn- 
anteile und  nach  Überweisung  von  12000  an  den 
Reservefonds  eine  Dividende  von  4  */o  mit  160000 
zur  Verteilung  gelangt,  als  Belohnungen  an  Beamte 
15  000 ,4:  gezahlt  und  die  alsdann  noch  verbleibenden 
21 844  M  auf  neue  Rechnung  vorgetragen  werden. 
Zum  Schluß  sei  noch  erwähnt,  daß  an  Stelle  des  am 
5.  August  d.  J.  verstorbenen  Direktors  Waldemar 
Brandt  der  bisherige  Betriebsdirektor  der  Gießereien 
der  Gesellschaft  Paul  Reuse h  in  den  Vorstand  be- 
rufen wurde. 


Abschlösse  österreichischer  bexw.  angarischer 
Gesellschaften. 

PragerEisenindustriege Bellschaft.  Der 
für  das  Rechnungsjahr  1902/03  erzielte  Reingewinn 
beträgt  zuzüglich  des  Übertrags  aus  dem  Vorjahr 
8862218  Kr.  Hiervon  wurde  nach  Abzug  der  Tantieme 
eine  Dividende  von  20°/o  mit  3 300 000 Kr.  ausbezahlt 
und  der  Rest  von  283646  Kr.  auf  neue  Rechnung  vor- 
getragen. Im  Verlauf  der  verflossenen  40  Jahre  ist 
die  Förderung  von  Kohle  von  3568000  q  auf 
10546000  q,  dio  Gewinnung  des  Eisenerzes  von 
624  000  q  auf  3 148000  q,  die  Roheisenerzeugung  von 
219000  q  auf  1 186000  q  und  die  Erzeugung  von 
Walzwaren  vc<n  91000  q  auf  1650  000  u  gestiegen, 
wahrend  sich  das  Aktienkapital  im  l>urchscbnitt  der 
Jahre  bis  jetzt  mit  10  °/u  verzinst  hat.  —  Hernftd- 
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thaler  nngarische  Eisenindustrie  A.-(i. 
Erze a gl  wurden  im  abgelaufenen  Geschäftsjahr  542883 q 
Eisenstein,  307669  q  Rösterz,  694505  q  Roheisen,  3800 q 
Gußwaren,  500374  q  StahlblöVke,  130095  q  Stuhl- 
schienen, 134396  q  Halbfabrikate,  3401 13 q  Walz- 
waren. Die  Bilanz  schließt  mit  einem  Reingewinn 
von  894  359,27  Kr.,  von  dem  eine  fünfprozentige  Divi- 
dende zur  Verteilung  gelangt.  Rima  -  Murany- 
.Salgo  -Tarj'nner  Eisenwerke.  Von  dem 
5017984  Kr.  betragenden  Reingewinn  wurde  eine  zehn- 
prozentige  Dividende  oder  20  Kr.  f.  d.  Aktie  auf  das 
Aktienkapital  von  32  Millionen  Kronen  verteilt;  der 


23.  Jahrg.  Nr.  22. 


Betrag  von  941 316  Kr.  wurde  auf  neue  Rechnung 
vorgetragen.  —  Aktiengesellschaft  Stahl- 
werke Weißen  fels  vorm.  Göppinger  6t  Co.. 
Weißenfels  (Krain).  Dem  Geschäftsbericht  zu- 
folge weist  der  Absatz  in  Panzerketten  gegen  das 
Vorjahr  eine  Steigerung  von  10°/o  auf;  auch  die  Pm- 
duktion  von  elektrisch  geschweißten  Ketten  sowie  von 
eisernen  Fassern  stellte  sich  güustig.  Von  dem 
48477  Kr.  betragenden  Reingewinn  wurden  28  125  Kr. 
als  dreiprozentige  Dividende  mit  9  Kr.  f.  d.  Aktie 
ausbezahlt  und  die  erübrigenden  11580  Kr.  auf  neue 
Rechnung  vorgetragen. 


Vereins  -Nachrichten. 


Nordwestliche  Gruppe  des  Vereins  deutscher 
und  Stahlindustrieller. 


Protokoll 

Uber  die  Vointandssltwiiiir  toui  ö.  November  1903 
Im  Parkhol  al  zu  Düsseldorf. 

Zu  der  Sitzung  war  durch  Rundschreiben  vom 
19.  Oktober  d.  J.  eingeladen.  Die  Tagesordnung  lautete 
wie  folgt : 

1.  Geschäftliche  Mitteilungen; 

2.  Beratung  über  den  Entwurf  eines  Gesetzes  betr. 
den  Versicherungsvertrag. 

AnweBend  sind  die  HH.:  Geh.-Rnt  Scrvaes,  Vor- 
sitzender, Geh. -Rat  C.  Lueg,  die  Komroerzienräte 
Baarc,  Brauns,  Weyland,  Wiethaus,  General- 
direktor Kamp,  Generalsekretär  Bueck,  E.  Poens- 
gen,  Dr.  Benmer,  geschnftsfnhrendes  Mitglied,  als 
Gast  Dr.  Sehrödter. 

Entschuldigt  haben  sich  die  HH.:  Ed.  Boecking, 
Kommerzienrat  E.  Goeekc,  (ich.  Finanzrat  Jencke, 
Kommerzienrat  E.  Klein,  Geh.  Kommerzienrat 
H.  Lueg,  .1.  Massenez,  Reg.  -  Rat  Mathies, 
Landrat  a.  D.  Roctger. 

Der  Vorsitzende,  Hr.  Geheimrat  Servaes,  eröffnet 
die  Verhandlungen  um  ll'/i  Uhr. 

Zu  1  der  Tagesordnung  wird  mitgeteilt,  daß  der 
Hr.  Geheime  Bergrat  Dr.  Wedding  am  6.  November 
das  Jubiläum  seiuer  50 jährigen  Tätigkeit  begehe,  und 
es  wird  beschlossen,  das  nachstehende  Telegramm  an 
ihn  zu  senden : 

Geheimer  Beigrat  Dr.  Wedding, 

Berlin, 

Dem  um  die  Eisenhüttenkunde  und  da»  deutsche 
Eisengewerbe  hochverdienten  Jubilar  sendet  herz- 
liches Glückauf!  zu  seinem  Ehrentage  mit  dem 
Wunsche,  daß  er  noch  viele  Jahre  der  Wissenschaft 
und  dem  vaterländischen  Gewerhfleiß  erhalten  bleiben 
möge, 

Die  Nordwestliche  (irnppe  des  Vereins 
deutscher  Eisen-  und  Stahlindustrieller. 
Senat*.  Benmer. 

E«  wird  sodann  auf  die  Wichtigkeit  der  Mitarbeit 
an  dem  Amtlichen  Warenverzeichnis  zum  Zoll- 
tarif hingewiesen  und  bei  dieser  Gelegenheit  nochmals 
die  Notwendigkeit  der  Errichtung  einer  Zentral-Zoll- 
auskunftsstelle  betont. 


Hr.  Generaldirektor  Kamp  macht  auf  die  erfreu- 
liche Tätigkeit  der  .Deutschen  Industrie-Zei- 
tung" (redigiert  von  Steinmann-Bucher  in  Berlin)  auf- 
merksam und  ersucht,  das  genannte  Organ  durch 
Abonnements  und  Inserate  tunlichst  zu  fördern.  Der 
Vorstand  begrüßt  einmütig  diese  Anregung  und  be- 
schließt, im  Laufe  des  Monats  Dezember  ein  ent- 
sprechendes Rundschreiben  an  die  Mitglieder  der  Gruppe 
zu  erlassen. 

Zu  2  der  Tagesordnung  erstattet  Hr.  Dr.  Beumer 
einen  eingehenden  Bericht  über  den  Entwurf  eines 
Gesetzes  betr.  den  Versicherungsvertrag.*  Der 
Antrag  des  Referenten ,  den  Gesetzentwurf  einer  in 
Gemeinschaft  mit  dem  „Verein  zur  Wahrung  der 
gemeinsamen  wirtschaftlichen  Interessen  in  Rheinland 
und  Westfalen*  zu  bildenden  Kommission  zu  über- 
weisen, wird  angenommen,  und  es  werden  in  diese 
Kommission  seitens  der  Nordwestlichen  Gruppe  die 
HH.  Gebeimrat  Servaes,  Landrat  a.  D.  Roetger. 
Generaldirektor  Kamp,  Kommerzienrat  E.  Klein  und 
Dr.  Beniner  gewählt. 

Schluß  der  Sitzung  l'i  l'hr. 

Der  Vorsitzende: 


A.  Sereaes, 

Kgl.  0«b.  Kommtrxleiirtt. 


Das  geschaftsf.  Mitglied: 
Dr.  Ff*.  Deitmer, 

Mitglied  Je.  K.  it.  A. 


Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 

Anszug  ana  dem  Protokoll 

fltx-r  dl« 

Vorstandssitzung  vom  4.  Not.  1904,  nachm.  »  Uhr, 
In  der  Städtischen  Tonhalle  zu  Düsseldorf. 

Anwesend  sind  die  HH.:  Brauns  (Vorsitzeuder),  Ast- 
höwer,  Dr.  Benmer,  Blaß,  Bueck,  Daelen, 
Dr. ing.  Haarmann,  Helmhol tz,  Kamp.Kintzlr, 
Krabler,  Massenez,  Servaes,  Spriugornm, 
Wcvland.  Dr.  ing.  Sehrödter  und  Vo?eI 
(Protokoll). 

EutKchiildigt  sind  die  HU.:  Dr.  ing.  C.  Lueg,  Klein, 
Dr.  ing.  Lflrmann,   Macco,    Nicdt",  Metz, 
Dr.  Schultz  und  Tnll. 
Die  Tagesordnung  lautet: 

1.  Festsetzung  des  Tages  und  der  Tagesordnua/r 
der  nächsten  Hauptversammlung. 

2.  Stiftung  einer   Denkmünze;    Aufstellung  von 
Satzungen  für  dieselbe. 

*  Der  Bericht  wird  im  nächsten  Heft  von  .Stahl 
I  und  Eisen*  im  Wortlaut  veröffentlicht  werden. 
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3.  Herausgab«  des  Jahrbuchs  für  das  Eisenhütten- 
wesen für  das  Jahr  1902. 

4.  Sonst  etwa  vorliegende  Angelegenheiten. 

Kommerzienrat  H.  Brauns  übernimmt  den  Vorsitz. 

Verhandelt  wurde  wie  folgt: 

Zu  Punkt  1  beschließt  Vorstand,  die  nächste 
Hauptversammlung,  welche  ursprünglich  am  5.  und 
6.  Dezember  in  Düsseldorf,  Städtische  Tonhalle,  statt-  | 
finden  sollte,  auf  den  19.  und  20.  Dezember,  Städtische  , 
Tonhalle,  zu  verlegen.    Auf  die  Tagesordnung  soll 
gesetzt  werden: 

Samstag  den  19.  Dezember,  nachm.  5'/»  l'hr 
beginnend : 

1.  Geschäftliche  Mitteilungen  und  Vorstandswahl,  j 

2.  Bericht  des  Abgeordneten  Ingenieur  Heinr. 
Macco  über  seine  Reise  nach  den  Ver- 
einigten Staaten. 

3.  Vortrag  des  Oberingenieur»  Röttgen  über 
elektrischen  Betrieb  von  Walzwerken. 

Sonntag  den  20.  Dezember,  mittags  W/i  Uhr: 

Festversammlung 
zur  Erinnerung  an  die  Neubegründung  des  VereinB. 

1.  Einleitung  durch  Geh.  Kommerzienrat  Dr.  ing. 
C.  Lueg. 

2.  25  Jahre  deutscher  Eisenindustrie.  Vortrag  des 
Geschäftsführers  Dr.  ing.  E.  Schrödter. 

Im  Anschluß  an  die  Versammlung  soll  um  2  Uhr 
«in  gemeinsames  festliches  Mahl  stattfinden  und  hierzu 
entsprechende  Einladungen  erlassen  werden.  Die  Aus- 
führung dieses  Beschlusses  wird  der  Geschäftsführung 
überlassen  und  gleichzeitig  werden  die  Mittel  zur 
Deckung  der  Kosten  bewilligt. 

Zu  Funkt  2  beschließt  Vorstand,  der  nächsten 
Hauptversammlung  die  Stiftung  einer  Denkmünze  vor- 
zuschlagen ;  gleichzeitig  genehmigt  er  die  Bestimmungen 
sber  die  Stiftung  und  Verleihung  dieser  Denkmünze. 

Zu  Punkt  3  berichtet  Ingenieur  Vogel  über 
die  Ergebnisse  des  Jahrbuchs ;  Vorstand  beschließt  die 
Fortsetzung  desselben  bis  auf  weiteres. 

Zu  Punkt  4  berichtet  der  Geschäftsführer,  daß 
im  6.  November  Geheimer  Bergrat  Professor  Dr. 
H.  Wedding  das  Jubiläum  seines  100.  Semesters  feiere, 
seitdem  er  die  praktische  Arbeit  als  EisenhUttenmann 
begonnen  habe,  sowie  gleichzeitig  sein  40jähriges 
Jubiläum  als  Lehrer  an  der  Bergakademie  begehe, 
»orstand  beschließt,  bei  der  Feier,  welche  von  der 
Bergakademie,  der  vorgesetzten  Behörde,  in  Aussicht 
jroommeii  ist,  eine  Adresse  durch  den  zweiten  stell- 
vertretenden Vorsitzenden  Fritz  Asthöwer  und  den 
Geschäftsführer  überreichen  zu  lassen. 

Ferner  nimmt  Versammlung  von  einer  Einladung 
der  Schiffbautechnischen  Gesellschaft  zu  ihrer  V.  Haupt- 
versammlung am  19.,  20.  und  21.  November  er.  Kenntnis. 

Weiter  wählt  sie  als  Vertreter  des  Vereins  in 
den  Vorstandsrat  des  Museums  von  Meisterwerken 
der  Naturwissenschaft  und  Technik  in  München  den 
ersten  Vorsitzenden  Geheimen  Kommerzienrat  Dr.  ing. 
Carl  Lueg. 

Vorstand  nimmt  ferner  Kenntnis  von  dem  im 
Manuskript  vorliegenden  Feuerschutz  -  Musterbuch ; 
»benso  von  den  Vorgangen  in  der  Normal-Profilbuch- 
Kommission  und  in  der  Kommission,  welche  vom 
Verein  in  Gemeinschaft  mit  der  Schiffbautechnischen 
GestlUchaft  in  der  Frage  des  harten  und  weichen 
Schiffbaumaterials  gebildet  worden  ist. 

Sodann  berichtet  der  Geschäftsführer  über  die 
Tätigkeit,  welche  die  für  den  Ausbau  des  Unterrichts 


des  Eisenhüttenwesens  an  den  technischen  Hochschulen 
und  Bergakademien  Preußens  eingesetzte  Kommission 
entwickelt  hat. 

Da  Weiteres  nicht  zu  verhandeln,  erfolgt  Schluß 
der  Sitzung  gegen  7'/4  Uhr  abends. 

Für  die  Richtigkeit  des  Protokolls: 

Düsseldorf  den  5.  November  1903. 

I.  V. :  Otto  Vogel. 

SOjlhrlges  Berafsjubilanm  des  Geh.  Bergrats 
Wedding. 

Geh.  Bergrat  Dr.  Wedding,  Professor  für 
Eisenhuttenwesen  an  der  Königlichen  Bergakademie 
zu  Berlin,  beging  am  ö.  d.  M.  sein  öOjäuriges  Berufs- 
jubiläum. Aus  diesem  Anlaß  fand  in  der  Aula  der 
Hochschule  eine  Feier  statt,  bei  welcher  Direktor  Geh. 
Bergrat  Schmeißer  die  Festrede  hielt,  in  der  er 
etwa  folgendes  ausführte: 

60  Jahre  sind  verflossen,  seitdem  Geh.  Bergrat 
Professor  Dr.  Wedding  seine  erste  Schicht  als  Eisen- 
hüttenmann verfuhr,  40  Jahre,  seitdem  er  seine  Lehr- 
tätigkeit an  der  Königlichen  Bergakademie  antrat.  — 
Als  Enkel  des  Baukoudukteurs  Wedding,  welcher  die 
Friedrichshütte,  die  Hütte  zu  Gleiwitz,  die  Königshütte 
in  Oberschlesien  und  den  ersten  Kokshochofen  des 
Festlandes  zu  Gleiwitz  erbaute,  wnrde  er  am  9.  März 
1834  in  Berlin  geboren.  Nach  Vollendung  seiner 
Gymnasialstudien  wandte  Wedding  sich  auf  Karstens 
Rat  der  Eisenhüttenkunde  zu ;  er  wurde  am  7.  Oktober 
1853  von  dem  Königlichen  Oberbergamt  zu  Breslau 
als  Beflissener  angenommen  und  begann  alsdann  seine 
praktische  Lehrzeit,  über  welche  er  in  seinen  „Jugend- 
erinnerungen aus  Oberschlesien"  in  interessanter  Weise 
berichtet  hat*  Zwei  Jahre  darauf  genügte  Wedding 
seiner  Militärpflicht,  studierte  alsdann  an  den  Uni- 
versitäten zu  Berlin  und  Freiburg  und  wurde  am 
7.  April  1859  in  Berlin  zum  Dr.  phil.  promoviert. 
Nun  beteiligte  er  sich  noch  als  Vizefeldwebel  an  dem 
italienischen  Feldzug  und  begann  dann  seine  Ver- 
waltangsausbildung  in  Waldenburg.  Diesen  „Lehr- 
jahren folgte  ein  fast  einjähriges  „Wander" -Jahr 
nach  Belgien  und  insbesondere  nach  England  zum 
Studium  des  ausländischen,  damals  noch  vorbildlichen 
Eisenhüttenwesens.  Im  März  1861  bestand  Wedding 
zu  Breslau  das  Bergreferendar- Examen,  trat  nach  seiner 
am  10.  April  1863  erfolgten  Vereidigung  sein  erstes 
Staatsamt  als  stellvertretender  Bergrevierbeamter  im 
damaligen  Bergrevier  Eiserfeld  im  Siegerlande  an  und 
setzte  alsdann  seine  weitere  Ausbildung  am  Oberberg- 
amt zu  Bonn  fort. 

Von  entscheidendem  Einfluß  auf  die  fernere  Lauf- 
bahn Weddings  war  seine  Aussendung  nach  London 
zur  Ordnung  der  preußischen  berg-  und  hüttenmänni- 
schen Abteilung  auf  der  Weltausstellung  des  Jahres 
1862,  wo  er  die  Bekanntschaft  Dr.  John  Percys 
machte  und  dadurch  in  seiner  schon  früher  bestehen- 
den Neigung  für  die  Eisenhüttenkunde  bestärkt  wnrde. 
Er  nahm  mit  Freuden  Ende  Oktober  1863  einen  Ruf 
au  die  Königliche  Bergakademie  zu  Berlin  zur  Ver- 
tretung des  erkrankten  Prof.  Keibel  an.  Mit  dem  ihm 
eigenen  rastlosen  Fleiß  gab  Wedding  sich  dem 
Studium  des  Eisenhüttenwesens  in  allen  seinen 
Zweigen  hin.  Hiervon  zeugen  zahlreiche  wissen- 
schaftliche Arbeiten,  umfangreichere  Werke  wie  das 
ausführliche  „Handbuch  der  Eisenhüttenkunde",  die 
zweite  vollkommen  umgearbeitete  Auflage  von  Weddinga 
Bearbeituuir  von  Percvs  „Metallurg}-  of  Iron  aud  Steel", 
der  „Grundriß  der  Eisenhüttenkunde",  welcher  in  vier 
Auflagen  erschien,  die  „Eisenprobierkunst",  „Aufgaben 
der  Gegenwart  im  Gebiete  der  Eisenhüttenkunde*  und 
„Das   Eisenhüttenwesen",   erläutert  in  8  Vorträgen, 
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ferner  zahlreiche  Sonderarbeiten  au»  den  verschieden- 
sten Zweiten  des  Hütten wescns,  aus  der  analytischen 
Chemie,  der  Probierkunst,  der  Metallbercitung,  der 
Brennmaterialien-  und  Feuerungskunde,  der  Geologie, 
der  Lagerstättenlehre,  dem  Aufbereitungs-,  dem  Ma- 
schinenwesen, Uber  die  Mikrostruktur  des  Eisens,  end-  ; 
lieh  statistisch  •  technische  Schriften,  Ausstellungs- 
berichte und  Kataloge,  Studien  über  Gesundheitspflege. 
Unterrichts-  und  Erzicliungswesen,  Biographien  und 
manche  andere  Schriften  allgemeiner  Art. 

Als  Lehrer  übernahm   Wedding  im  Jahre  18H8 
Eisenhüttenkunde  nnd   Eisenprobierkunst;   im  Jahre  J 
1878  kam  Entwerfen   von  Eiscnhüttenanlagen  dazu. 
Daneben  lehrte  er  Metallhüttenknnde  nnd  Chemische 
Technologie  von   IBßö  bis  1867,  in  welchem  Jahre 
hierfür  eine  besondere  Professur  errichtet  wurde.  18HÖ  i 
und  1886  las  er  in  Vertretung  des  erkrankten  Lottner  1 
Lagerstättenlehre,  Bergbaukunde  und  Salinenkunde. 

Im  Jahre  1807  übernahm  Wedding  auch  an  der 
Königlichen  Gewerbeakademie  die  Vorlesungen  über 
Eisenhüttenkunde    für    die    Studierenden    des  Bau- 
ingenieurfaches, des  Masehinenbaufaches,  des  Schiff- 
baues und  des  Sehiffsmaschinenbaues  nnd  behielt  diese 
Vorlesungen  auch  bei,  als  die  Gewerbeakademie  mit 
der  Bauakademie  zur  Technischen  Hochschule  ver- 
einigt wurde;  er  wurde  am  17.  September  1884  Mit- 
glied der  Technischen  Deputation  für  Gewerbe,  war 
von    1864    bis   1878    im   früheren   Ministerium  für 
Handel,  Gewerbe  und  öffentliche  Arbeiten  Referent 
für  das  Eisenhüttenwesen  und  wurde  im  Jahre  1877 
Mitglied  des   damals   neu   gegründeten  Patentamts. 
Aus  der  Tätigkeit  eines  Referenten  für  das  Eisen- 
hüttenwesen schied  Professor  Wedding  aus,  nachdem 
die  meisten  staatlichen  Eisenhütten  durch  Verkauf  in 
Privatbesitz  übergegangen  waren.    Der  ihm  eigene  Ge- 
meinsinn veranlagte  ihn   zn  reger  Mitarbeit  an  den 
Verhandinngen  des  Vereins  zur  Beförderung  des  Ge- 
werbfleißes und  zu  zahlreichen  Vortrügen  in  technisch- 
wissenBi-haftlichen  Vereinigungen;  selten  fehlte  er  in 
den  Jahresversammlungen  des  Vereins  deutscher  Eisen- 
hüttenleute und  in  den  wichtigeren  Verhandlungen  der 
eisenhüttenmännischen  Vereinigungen  in  Oberscblesien. 
Fast    alle    Staatsbeamten    der    Bergverwaltung,  die 
meisten  höheren  Beamten  der  Privatwerke  des  Eisen- 
hüttenwesens haben  ihre  Ausbildung  bei  Weddiug  er- 
halten.   Bekannt  sind  auch  Wedding«  langjährige  Be- 
mühungen  um  die  Errichtung  technischer  Material- 
prüfungsanstalten, Bemühungen,  ans  denen  schließlich 
die  Errichtung    der    chemisch-technischen    und  der 
mechanisch-technischen    Versuchsanstalten   zu  Berlin 
hervorging;  bekannt  sind  ferner  seine  Bestrebungen 
für  einen  internationalen  Verband  für  die  Material- 
prüfung der  Technik   und   für  die  Gründung  eines 
internationalen  sidero-chemischen  Laboratoriums. 

An  der  Anerkennung  seiner  Leistungen  seitens 
der  Preußischen  Staatsregierung  und  der  Regierung 
fremder  Nationen  hat  es  Wedding  nicht  gefeh  It ;  am 
11.  Juni  1877  wurde  er  zum  Geheimen  Bergrat  er- 
nannt; mancher  Ordensstern  ziert  seine  Brust.  Der 
Ruf  seiner  Kenntnisse  und  Fähigkeiten  trug  ihm  die 
Ehrenmitgliedschaft  des  „Iron  and  Steel  Institute**  und 
des  .American  Institute  of  Mining  Engineers"  ein;  das 
„Iron  and  Steel  Institute"  verlieh  ihm  im  Jahre  1HJW 
als  hone  Auszeichnung  die  Hcsn  merMeduille.  Der 
Redner  schloß  mit  einem  dreifachen  ».Glückauf  auf  den 
Jubilar  und  überreichte  ihm  im  Namen  des  Lehr- 
körpers der  Bergakademie  eine  Bronze-Statuette  mit  j 
Marmorsäule. 

Es  folgte  alsdann  eine  Ansprache  des  stellver-  I 
tretenden  Vorsitzenden  des  Vereins  deutscher  Eisen-  j 
hüttenleute,  F.  Asthöwer,  welcher  mit  dem  Geschäfts- 
führer des  Vireins,  Dr.  ing.  E.  Srhrödter,  dem 
Jubilar  eine  vom  Vorsitzenden  und  dem  Geschäftsführer 
unterzeichnete,  künstlerisch  geschmückte  Adresse  folgen- 
den Inhalt«  überreichte : 


„Hochzuverehrender  Herr  Geheimrat! 
Wertgeschätzter  Herr  Professor  nnd  Doktor! 

Euer  Hoch  wohlgeboren 
bitten  wir  zur  heutigen  Jubelfeier,  mit  der  Sie  die 
Erinnerung  an  den  Tag  feiern,  an  welchem  Sie  vor 
fünfzig  J  ahren  Ihre  praktische  Tätigkeit  als  Hütten- 
mann begannen,  unsere  herzlichsten  Glückwünsche 
geneigtest  entgegennehmen  zu  wollen. 

Nicht  lange  sind  Sie  in  der  Praxis  verblieben. 
Ihrer  Neigung  folgend,  haben  Sie  sich  selbstlos  de, 
wissenschaftlichen  Tätigkeit  und  dem  I^ehrberuf  ge- 
widmet und  in  letzterem,  trotz  der  beschrankten 
Lehrmittel,  die  Ihnen  zur  Verfügung  standen,  und 
trotz  des  Umstandcs,  daß  das  zu  bewältigende  Ar- 
beitsgebiet durch  die  sich  überstürzenden  Fort- 
schritte der  Technik  an  Umfang  und  Bedeutung 
täglich  zunahm,  eine  große  Zahl  Ihnen  in  Dankbar- 
keit ergebener  Schüler  gefunden.  Mit  den  letzteren 
wissen  wir  uns  einig  in  dem  Dank  und  der  An- 
erkennung für  die  Leistungen,  die  Sie  zum  Segen 
der  gesamten  deutschen  Eisenindustrie  vier  Jahr- 
zehnte hindurch  in  mühevoller  Tätigkeit  als  Lehrer 
der  Eisenhüttenkunde  errungen  haben;  es  ist  uns 
eine  Freude,  unserm  Ehrenmitgliede  dies  an  seinem 
heutigen  Jubel-  und  Ehrentage  zum  Ausdruck  zu 
bringen. 

TM  it  unserm  herzlichen  Glückwunsche  verbinden 
wir  den  weiteren  Wunsch,  daß  Ihnen  vergönnt  sein 
möge,  in  guter  Gesundheit  und  bisheriger  Frische 
noch  recht  lange  fortzuwirken  und  schließlich  im 
Kreise  der  Ihrigen  froh  das  otium  cum  dignitat*  zu 
genießen." 

Nachdem  Dr.  ing.  Schrödter  noch  für  den  Verein 
deutscher  Eisen  -  Portlandzementwerke  eine  zweite 
Glückwunschadresse,  Professor  Dr.  Wüst  eine  solche 
für  die  Technische  Hochschule  zu  Aachen  überreicht 
I  nnd  der  Vorsitzende  des  Ausschusses  der  Studenten- 
schaft von  Garssen  im  Namen  dieser  Besprochen 
hatte,  brachte  der  Jubilar,  der  im  Kreise  seiner 
Familie  sitzend,  die  Glückwünsche  angenommen  hatte, 
in  längerer  launiger  Rede  seinen  Dank  für  die  ihm 
gewordenen  Adressen  und  Glückwünsche  zum  Aus- 
druck. Die  Feier  wurde  vom  Geheimrat  Schmeißer 
mit  einem  dem  Kaiser  gewidmeten  „Glückauf*  ge- 
schlossen. 

Am  Nachmittag  fand  dann  noch  ein  Festmahl 
statt,  bei  dem  Minister  Möller  den  Kaisertoast 
ausbrachte.  Oberberghanptmann  von  Velsen  hielt 
die  festliche  Ansprache  an  den  Jubilar,  den  außerdem 
noch  Geheimrat  Dr.  ing.  Haarmann  als  Ehren- 
mitglied des  Vereins  und  Bauntt  Max  Krause  als 
Familienvater  feierten. 


Aushau  des  höheren  Unterrichts  Im  Eisenhtitten- 
vresen. 

Unter  dem  Vorsitz  de»  Handelsministers  Hm. 
Möller  fand  am  7.  November  in  Berlin  eine  Besprechung 
über  den  Ausbau  des  höheren  Unterrichts  im  Eisen- 
hüttenwesen statt»    Anwesend  waren: 

1.  Seitens  des  Handelsministeriums:  der  Minister 
für  Handel  und  Gewerbe  Exzellenz  Möller,  Ministerial- 
direktor Oberberghauptmaun  von  Velsen,  Wirklicher 
Geheimer  Oberbergrat  Eskens.  Geheimer  Bergrat 
L  i  e  b  r  e  c  h  t,  Bergrat  U  t  h  e  m  a  n  n. 

2.  Seitens  des  Kultusministeriums:  Wirklicher 
Geheimer  Oherregierungsrat  Dr.  Naumann.  Professor 
Dr.  N  o  r  r  e  u  b  c  r  g. 

3.  Seitens  des  Finanzministeriums:  Ministerial- 
direktor Dr.  Germar,  Geheimer  Oberfinanzrat  Lacomi, 
Geheimer  OberGnanzrat  Conzc. 

4.  Als  Vertreter  der  deutschen  Eisenindustrie: 
der  zweite  stellvertretende  Vorsitzende  des  Vereins  deot- 
scberEifenhüttenleutelngenieurFritz  Asth«  wer  Ben., 
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Eltes;  der  Geschäftsführer  des  Vereins  Dr.  ing. 
Sehrodtcr,  Düsseldorf;  Ingenieur  M.  d.  H.  d.  A. 
Mscco,  Siegen;  Generaldirektor  Geheimer  Bergrat 
Junghann,  Berlin;  Generaldirektor  Geheimer  Kom- 
menienrat  Dr.  ing.  Haarmann,  Osnabrück;  General- 
direktor 0.  X  i  e  d  t,  (ilei  witz ;  Direktor  Fr.  Springorum 
Dortmund:  Direktor  Fr.  Kintzle,  Rote  Erde  bei 
Aschen;  Generaldirektor  Dowerg,  Knenttingen  in 
Lothringen:  Ingenieur  Dr.  ing.  Fritz  W.  Lärmann, 
Berlin;  Ingenieur  Jos.  Massenez,  Wiesbaden. 

5.  AlsA'ertreter  der  preußischen  Technischen  Hoch- 
jchalen:  Geh.  Regiernngsrat  Prof.  Dr.  Wnrm,  Berlin; 
Professor  Dr.  Erdmann,  Berlin;  Professor  Heyn, 
Berlin:  Professor  Dr.  Seubert,  Hannover;  Geheimer 
Rerierungsrat  Professor  Dr.  Borchers,  Aachen; 
Geh.  Regierungsrat  Professor  Dr.  Clausen,  Aachen; 
Pmfessor  Dr.  Wust,  Aachen;  der  Direktor  der  Mecha- 
nisch-Technischen Versuchsanstalt  (ieh.  Regiernngsrat 
Professor  Martens,  Berlin. 

6\  Als  Vertreter  der  preußischen  Bergakademien: 
der  Erste  Direktor  der  Geologischen  Landesanstalt  und 
Direktor  der  Bergakademie  Geh.  Bergrat  Schmeiß  er, 
Berlin;  Geh.  Bergrat  Professor  Dr.  Wedding,  Berlin; 
Professor  Dr.  Stavenhagen,  Berlin;  Professor  Dr. 
Pnfahl,  Berlin;  Direktor  der  Bergakademie,  Geheimer 
Bergrat  Köhler,  (Mausthal. 

Eingangs  der  Verhandlungen  wies  der  Handels- 
muster auf  die  gewaltigen  Fortschritte  hin,  welche 
die  deutsche  Eisenindustrie  in  den  letzten  Jahrzehnten 
gemacht  habe,  und  hob  hervor,  daß  sie  trotz  ungünsti- 
gerer wirtschaftlicher  Verhältnisse  erfolgreich  mit  dem 
Ausland  in  Wettbewerb  getreten  sei ;  um  ihr  diesen 
lach  fernerhin  zu  ermöglichen,  sei  es  unabweisliche 
Forderung,  daß  die  wissenschaftliche  Ausbildung  der 
Eisenhüttenkunde  auf  der  Höhe  gehalten  werde;  falsche 
•SjMirsamkeit  werde  sich  bald  in  bitterer  Weise  rächen. 
Nachdem  Geheimrat  Weeren  den  augenblicklichen  Zu- 
stand des  Studiums  der  Eisenhüttenkunde  auf  derTeclin. 
Hochschule  in  Charlottenburg,  Professor  Dr.  Wüst 
die  Verhältnisse  in  Aachen  und  Geheimrat  Schmeißer 
uif  den  preußischen  Bergakademien  dargelegt  hatten, 
erstattete  Dr.  ing.  Schrödter  im  Kamen  des  Vereins 
deutscher  Kisenhüttenleute  Bericht  über  die  Mängel, 
die  sich  im  buhern  Unterrichtswesen  der  Kisenhütten- 
leute herausgestellt  haben;  nach  eingehender  Kritik 
der  Darlegungen  der  ersten  Redner  erblickte  er  jene 
Mangel  darin,  erstens,  daß  für  das  eigentliche  Hütten- 
fach eine  zd  geringe  Zahl  von  Lehrstühlen  vorhanden 
sei.  sowie  zweitens,  daß  die  Hilfswissenschaften  nicht 
in  der  für  den  Huttenmann  geeigneten  Form  gelehrt 
wärdeu.  Letztgenannten  Übelstand  schob  er  dem  Um- 
itande  zu,  daß  für  das  Eisenhüttenwesen  keine  beson- 
deren Abteilungen  vorbanden  seien  und  dieses  Lehr- 
gebiet daher  nicht  die  gebühreude  Berücksichtigung 
gefunden  habe;  aus  diesem  Grunde  sei  der  genannte 
Verein  auch  für  die  Errichtung  besonderer  Abteilungen 
eingetreten.  In  der  Anerkennung  des  Mangels  an 
Lehrstühlen  für  das  eigentliche  Hütten  fach  waren  sich 
die  sämtlichen  Sachverständigen  einig;  es  wurde  be- 
tont, daß  schleunige  Abhilfe  not  tue.  Hinsichtlich  der 
Errichtung  der  neuen  Abteilungen  forderten  die  Ver- 
treter des  Vereins  deutscher  Eisenhüttenleute.  daß  der 
Anfang  damit  in  Aachen  gemacht  werde,  ("her  die 
Frage,  ob  die  weitere  Ausgestaltung  der  Lehre  des 
Eisenhüttenwesens  zweckmäßiger  an  der  Technischen 
Hochschule  in  Charlottenburg  oder  an  der  Bergakademie 
in  Berlin  zu  erfolgen  habe,  eine  Frage,  zu  deren  Be- 
antwortung der  genannte  Verein  Stellung  nicht  ge- 
nommen hat,  gingen  die  Meinungen  auseinander.  Die 
weitere  Behandlung  dieser  Frage  wurde  durch  die 
Vertreter  der  beteiligten  Ministerien  zugesagt,  und 
eine  Kommission  von  Sachverständigen  zum  Beistand 
bei  den  Beratungen  in  Vorschlag  gebracht. 
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Neue  Mitglieder: 

Hou/Je,  /•,'..  Ingenieur,  Berlin  W.  15,  Uhlandstr.  53. 
Ilineke,  Ludwig,  Ingenieur  der  Firma  Fried.  Krupp, 

Akt.-Ges.,  Essen. 
K <m per,    Max,    Direktor  der   Deutschen  Garvin-Ma- 

schinenfabrik  Akt.-Ges.,  Berlin  X.  '20,  Drontheimer- 

straße  17;  18 

MiUcherlich,  H'nlther,  Ingenieur,  Aschen.  Ursnlinen- 
straße  25. 

Ueichwald,  Eduard,  Prokurist  der  Firma  Aug.  Reich- 
wald, London. 

Ueichwald.  Victor,  Prokurist  der  Firma  Aug.  Reich- 
wald, London. 

Schüller,  A.,  Dr.  phil.,  Güttingen,  Lntzestr.  13. 

Ziegler,  G.,  Ingenieur  der  (lutehoffnungshütte,  Ober- 
Imusen. 

Verstorben: 
Hoci>,e,  Maurice,  Ingenieur,  Bnuelle«. 
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Hauptversammlung  des  Vereins  deutscher  Eisenhttttenlente 

am 

Samstag  den  19.  und  Sonntag  den  20.  Dezember  1903 

in  der  Städtischen  Tonhalle  zu  Düsseldorf. 

Tagesordnung: 
Samstag,  den  19.  Dezember,  nachm.  Sv,t  Uhr; 

1.  Geschäftliche  Mitteilungen  und  Vorstandswahl. 

2.  Bericht  des  Hrn.  Ingenieur  Abg.  Heinr.  Macco  über  seine  Reise  nach 

den  Vereinigten  Staaten. 

3.  Elektrischer  Antrieb  von  Walzwerken.    Vortrag  des  Hrn.  Oberingenieur 

Köttgen. 

Sonntag,  den  20.  Dezember,  mittags  12'/,  Uhr: 

Festversammlung  zur  Erinnerung  an  die  Neubegründung  des  Vereins. 

1.  Einleitung  durch  Hrn.  Geh.  Kommerzienrat  Dr.  ing.  C.  Lueg. 

2.  25  Jahre  deutscher  Eisenindustrie.  Vortrag  des  Geschäftsführers  Hm.  Dr.  ing. 

E.  Schrödter. 

3.  Stiftung  einer  Denkmünze. 

Im  Anschluß  an  die  Versammlung  findet  nm  2  Uhr  ein  gemeinsames  festliches  Mahl  statt. 


Eisenhütte  Oberschlesien. 

Zweigverein  des  Vereins  deutscher  Eisenhüttenleute. 
Hauptversammlung 

am  Sonntag,  den  13.  Dezember  1903,  nachmittags  2  Uhr  im  Theater-  und  Konzerthaus 

zu  Gl  ei  witz. 

Tagesordnung: 

1.  Geschäftliche  Mitteilungen. 

2.  Wahl  fleB  Vorstandes. 

Ü  «,tvbor  den  Ausgleich  von  Kraftschwankungen  hei  elektrisch  betriebenen  W&lzenstraben  uml 
Fördermaschinen.*    Vortrag  des  Hrn.  Oberingenieur  Ilgner-Zabrse,  Donnersraarckhätte. 

4.  „Der  Einfluß  der  deutscl  ten  Patentgesetzgebung  auf  die  Entwicklang  der  oberschlesiseben  Eisen- 
industrie."   Vortrag  des  Hrn.  Geh.  Bergrat  Professor  Dr.  H.  Wedding- Berlin. 

5.  „Gesundheitsverhältnisse  de»  oberschlesiachcn  Industriearbeiter»."    Vortrag  de«  Hrn.  Sanitttsnt 
Dr.  Hartmann-Königahtitte. 

  -  — -   
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Nr.  23.  1.  Dezember  1903.  23.  Jahrgang 


Ein  Wendepunkt  in  der 

ie  stetige  Aufwärtabewegung,  in  wel- 
cher die  deutsche  Roheisenerzeugung 
vom  Jahre  1876  bis  zum  Jahre  1900 
sich  bewegt  hat,  erfahr  bekannter- 
maßen im  Jahre  1901  eine  unliebsame  Unter- 
brechung, indem  in  demselben  die  Erzeugung 
auf  7  880087  t  gegenüber  8  520  541  t  im  Jahre 
1900  zurückging.  Nachdem  im  vorigen  Jahr 
wiederum  eine  Steigerung  von  mehr  als  einer 
halben  Million  Tonnen  eingetreten  war  und  die 
Erzeugung  mit  8  402  660  t  diejenige  des  Jahres 
1900  nahezu  wieder  eingeholt  hatte,  haben 
wir  im  laufenden  Jahre  eine  Zunahme  zu  ver- 
zeichnen, die  größer  ist,  als  je  zuvor.  Nach 
der  Statistik  des  Vereins  deutscher  Eisen-  und 
Stahlindustrieller  wurden  in  den  ersten  10  Mo- 
naten d.  J.  8394056  t  Roheisen  im  deutschen 
Zollgebiet  erzeugt,  gegen  6  917  737  t  in  der 
gleichen  Zeit  des  Vorjahres;  es  bedeutet  dies 
eine  Zunahme  von  1476  319  t  oder  21,3  '/•, 
so  daß  wir  damit  rechnen  können,  daß  wir  in 
diesem  Jahre  mehr  als  10  Millionen  Tonnen 
Roheisen  in  Deutschland  erblasen  werden. 
In  ebenso  starker  Weise  wie  die  Roheisenerzeu- 
gung dürfte  die  Rohatahlerzeugung  sich  in 
diesem  Jahre  entwickeln ;  einen  Anhalt  hierfür 
geben  die  vorliegenden  Zahlen  über  die  dies- 
jährige Erzeugung  von  Thomasroheisen,  wonach 
in  den  ersten  10  Monaten  d.  J.  5158010  t 
Thomasroheisen  gegenüber  4276918  t  in  der 
gleichen  Zeit  des  Vorjahres  erblasen  wurden; 
die  Zunahme  belauft  sich  demnach  auf  881  061  t, 
also  ebenfalls  auf  mehr  als  20  "je.  Die  ge- 
samte Rohstahl-(Flußeiseii)-Erzengung  des  Zoll- 
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i  gebiete«  betrug  nach  der  gleichen  Quelle 
1900:  6645869  t,  1901:  6394222  t,  1902: 
7  780  682  t  und  dürfte  in  diesem  Jahr  die  Höhe 
von  über  9  Millionen  Tonnen  erreichen.  Die 
Träger  Produkt  ion  und  der  Halbzeug  -  Versand 
unserer  Stahlwerke  sind  auch  tatsachlich  in 
diesem  Jahre  dem  Vorjahre  bereits  um  je  mehr 
als  100000  t  vorausgeeilt. 

Infolge  der  starken  Zunahme  der  deutschen 
:  Roheisenerzeugung  im  laufenden  Jahre  ist  die- 
selbe nunmehr  der  britischen  nicht  unbeträcht- 
1  li<!h  vorausgeeilt;  wenn  in  den  beiderseitigen 
;  Leistungen  bis  zum  Jahresschluß  kein  besonderer 
I  Zwischenfall  sich  ereignet,  so  dürfte  die  deutsche 
Roheisenerzeugung  sich  um  etwa  900  000  t 
;  höher  belaufen,  als  diejenige  Großbritanniens. 

Die  deutsche  Stahlerzeugung  hat  bekanntlich 
I  schon  seit  einigen  Jahren  diejenige  von  Groß- 
britannien überholt;  sie  überstieg  diese  im  Jahre 
1900  um  29,5  °/o,  1901  um  25,8%  und  im 
Jahre  1902  gar  um  56  °/o. 

Die  amerikanische  Roheisenerzeugung  be- 
trug im  Jahre  1900  14009870  t,  1901  16132408  t 
und  1902  18  106448t;  sie  hat  sich  somit  in 
der  kurzen  Zeit  von  2  Jahren  in  gewaltigen 
Sprüngen  um  4  Millionen  Tonnen  oder  28,5  °/o 
vermehrt.    Gegenwärtig  ist  drüben  ein  Rück- 
schlag eingetreten,    der    in  bemerkenswerten 
Produktionseinschränkungen  zum  Ausdruck  ge- 
I  langt;  so   hatten   die  im  sogenannten  Zentral- 
[  Westen  (Pittsburg,  Wheeling,  Shenango  Valley, 
I  Obere  See-Ufer,  Mahoning  Valley  und  Chicago) 
1  gelegenen   Hochöfen   ihre  Wochenleistnng  von 
•219  516  tons  am    1.  September  auf   144  538 
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23.  Jahrg.  Nr.  23. 


tone  am  1.  November  eingeschränkt.  Die  dies- 
jährige Roheisenproduktion  der  Ver.  Staaten 
wird  voraussichtlich  zwischen  17,5  und  18  Mil- 
lionen Tonnen  liegen.  Die  Stahlerzeugung  der 
Vereinigten  Staaten  ist  in  den  letzten  Jahren 
noch  rapider  gestiegen  als  die  Roheisenproduk- 
tion; sie  betrng  1900  10351  312  t,  1901 
13  688157  t  und  1902  15  259  108  t,  die  Er- 
höhung belief  sich  hier  also  auf  fast  50 
Auch  hier  sind  im  laufenden  Jahre  Einschrän- 
kungen eingetreten,  denn  die  Stahlerzeugung 
der  United  States  Steel  Corporation  und  der 
übrigen  großen  Stahlwerke  ist  von  1 037  325 
töns  im  Mai  d.  J.  auf  829  215  tons  im  Oktober 
zurückgegangen. 

Bekannt  ist,  daß  die  deutsche  Eisenindustrie, 
um  ihre  heutigen  gewaltigen  Erzeugungsmengen 
unterzubringen,  den  Auslandsmarkt  in  starkem 
Maße  aufsuchen  mußte.  Die  Ausfuhr  war  in  den 
ersten  drei  Vierteljahren: 


Roheisen  und  Halbfabrikate 

Gröbere  Walzprodukte  .  .  . 

Eisenwaren  

Die  gesamte  Kisenaus- 
fnhr  einschl.  Maschi- 
nen betrug   2533783  t 


Tinos 

789  429  t      899  981  t  I 

1224  931  t    1363092  t  : 

367  4*3  t      412  693  t  ! 


2  856  302  t 

Der  Absatz  auf  dem  ausländischen  Markte  war 
nm  so  notwendiger,  als  nicht  nur  die  inländische 
Prodnktionsfähigkeit  gestiegen  war,  sondern  auch 
im  Jahre  1901  ein  starker  Röckschlag  des  hei- 
mischen Verbrauches  eintrat.  Mit  vollem  Recht 
ist  bedauert  worden,  daß  die  Ausfuhr  an  Roh- 
und  Halbfabrikaten  so  groß  geworden  ist  und 
nicht  deren  Verarbeitung  in  Deutschland  selbst 
durchgeführt  wurde,  aber  es  darf  angenommen 
werden,  daß  hierin  bald  Wandel  geschaffen  und 
der  nationalen  Arbeit  zu  ihrem  Recht  ver- 
holfen  wird. 

Diese  kräftige  Entwicklung  unserer  vater- 
ländischen Eisenindustrie  ist  unter  dem  Einfluß 
der  Verbandsbildung  erfolgt..  Hieran  dieser 
Stelle  Betrachtungen  darüber  anzustellen ,  oh 
die  Verbände  der  deutschen  Eisenindustrie  ihre 
Schuldigkeit  getan  und  ob  sie  ersprießlich  ge- 
wirkt haben,  kann  nm  so  weniger  unsere  Auf- 
gabe sein,  als  in  dem  Augenblick,  in  dem  diese 
Zeilen  erscheinen,  die  Verhandinngen  im  Reichs- 
amt des  Innern  über  die  Eiscnkartelle  im  Gange 
sind.  Wir  haben  mit  der  Tatsache  der  Ent- 
wicklung unter  dem  Zeichen  der  Verbände  zu 
rechnen,  und  wir  stehen  vor  der  weiteren  Tat- 
sache, daß  die  hauptsächlichen  in  Betracht  kom- 
menden Verbände  am  Schlüsse  des  Jahres  ab- 
laufen. Die  Roheisensyndikate  sind  auf  die 
Daner  von  3  Jahren  soeben  erneuert  worden, 
aber  noch  steht  die  Beschlußfassung  über  die 


|  wichtigen  Verbände  für  Halbzeug,  Träger, 
Schienen,  Schwellen  usw.  aus.  Die  Verhand- 
lungen, die  einen  Zusammenschluß  der  sämt- 
lichen Stahlwerke  Deutschlands  erstreben,  sind 
schon  seit  einiger  Zeit  im  Gange,  aber  zu  einer 
Einigung  ist  es  bisher  noch  nicht  gekommen, 
wenn  auch,  soweit  wir  unterrichtet  sind,  die 
schwebenden  Differenzen  nicht  groß  sind. 

Die  bestehenden  Meinungsverschiedenheiten 
erscheinen  jedenfalls  minimal  im  Verhältnis  zur 
Tragweite  eiues  glücklichen  Abschlusses. 

Würde  schon  in  der  Zeit  eines  normalen 
Geschäftsganges  eine  Auflösung  der  bestehenden 
Verbände  unabsehbare  Folgen  nach  sich  zielten, 
so  vermag  man  die  Umwälzungen,  die  in  der 
jetzigen  kritischen  Zeit  in  solchem  Falle  Platz 
greifen  würden,  sich  nicht  vorzustellen.  Nie- 
mals war  ein  verständnisvolles  und  gemein- 
sames Znsammenwirken  der  deutschen  Eisen- 
industrie notwendiger,  als  in  diesem  Augen- 
blicke, denn  einerseits  stehen  wir  vor  einer 
Neuregelung  unserer  auswärtigen  Handels- 
beziehungen, bei  der  es  wesentlich  darauf  an- 
kommt, in  welchem  Umfang  die  Sätze  unseres 
neuen  Zolltarifs  zur  Anwendung  kommen  sollen, 
und  anderseits  schicken  die  Vereinigten  Staaten 
von  Amerika  sich  an,  den  Überfluß  ihrer  Pro- 
duktion nach  dem  Auslande  abzustoßen.  Wie 
sollen  aber  die  deutschen  Eisenwerke  in  diesem 
Kampfe  bestehen,  wenn  sie,  statt  geeint  aufzu- 
treten, sich  untereinander  zerfleischen  und  dann 
nur  mit  geschwächten  Kräften  dem  Ausland  be- 
gegnen können? 

In  der  Schwesterindustrie  des  Kohlenberg- 
baues hat  man  in  weitsichtiger  Weise  unter 
teilweiser  Hintansetzung  von  Einzelinteressen 
einen  großen  und  bedeutsamen  Schritt  vorwärts 
zur  endgültigen  Einigung  getan;  um  so  schwerer 
ist  unserer  Meinung  nach  die  Verantwortung 
derjenigen  Männer,  welche  nicht  alle  Hinder- 
nisse zu  beseitigen  gewillt  wären,  die  einer 
Einigung  in  der  Eisenindustrie  entgegenstehen. 
Wir  vormögen  deshalb  die  Hoffnung  nicht  auf- 
zugeben, daß  eben  dieselben  Männer,  die  unter 
Ausnutzung  aller  technischen  und  wissenschaft- 
lichen Fortschritte  jene  eingangs  von  uns  dar- 
gelegte erfreuliche  Entwicklung  der  deutschen 
Eisenindustrie  herbeigeführt  haben,  sich  dieser 
Verantwortung  in  vollem  Umfang  bewußt  blei- 
ben und  schließlich  zu  einer  für  alle  Teile  er- 
sprießlichen Einigung  gelangen  werden.  Mit 
vereinten  Kräften,  aber  auch  nur  mit  vereinten 
Kräften,  wird  die  deutsche  Eisenindustrie  die 
ihr  gerade  durch  ihre  enorme  Entwicklung  ge- 
stellten großen  Aufgaben  zu  lösen  imstande  »ein. 

Die  Redaktion. 
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Yersuchsergebnisse  an  einer  Tandem-Zwillin^reversiermaschine 

mit  Rottmann-Steuerung. 


In  Heft  13  dieses  Jahrgangs  von  „Stahl  nnd 
Eisen1"  ist  Aber  den  Uraban  einer  Zwillings-  ' 
reversiermaschine  in  eiue  Tandem  •  Zwillings- 
reversiermaschine  mit  Rottmann- Steuerung  be- 
richtet worden  ,  *  welchen  ein  rheinisches 
Hüttenwerk  vor  kurzem  ausführen  ließ.  Nach- 
stehend sind  die  Resultate  veröffentlicht,  welche 
mit  einer  vollständig  neuen  derartigen  Ma- 
schine auf  einem  Lothringer  Hüttenwerk  erzielt 
worden.  Die  Maschine  ist  von  der  Firma 
Ehrhardt  &  Schmer,  G.  m.  b.  H.,  Ma- 
schinenfabrik ,  Schleifmühle  bei  Saarbrücken 
geliefert  worden. 

Aach  in  diesem  Fall  war  der  Maschinen- 
fabrik die  Aufgabe  gestellt,  die  bei  dem  Ver- 
tragsabschluß in  Aussicht  gestellten  Dampf- 
ereparnisse  durch  den  Betrieb  der  neuen  Maschine 
gegenüber  einer  einfachen  Zwillingsreversier- 
maschine  von  der  gleichen  Leistungsfähigkeit 
nachzuweisen,  und  sollte  der  Kaufpreis  der  Ma- 
schine selbst  auB  den  erzielten  Üarapfersparnissen 
gedeckt  werden.  Für  die  Tonne  Fabrikat  war 
eine  Ersparnis  von  mindestens  84,5  kg  Dampf 
in  Aussicht  gestellt. 

Die  Maschine  hat  folgende  Abmessungen: 

Durchmesser  der  Hochdruckzylinder  •  935  mm 

Durchmesser  der  Niederdruekxylinder  .  1400  „ 

Hub   1300  „ 

  1:2,76 


Eine  Maschine  von  den  gleichen  Zylinder- 
abmessnngen  und  der  gleichen  Steuerung  ist  in 
Abbildnng  1  dargestellt. 

Hinsichtlich  der  Feststellung  der  Dampf- 
Ersparnis  war  vereinbart  worden,  daß  der  Dampf- 
verbranch aus  den  Indikator- Diagrammen  be- 
rechnet werden  sollte.  Die  zu  diesem  Zweck 
nötigen  fortlaufenden  Diagramme  wurden  an 
beiden  Maschinen  unter  den  gleichen  Bedingungen 
und  Arbeitsverhältnissen  aufgenommen,  d.  b.  bei 
den  jeweiligen  Iodizierungen  wurden  durch  jede 
Maschine  bei  einem  Dampfdruck  von  10  Atm. 
Blöcke  von  etwa  2250  kg  Gewicht  in  13  Stichen 
auf  Knüppel  von  215  X  165  mm  Querschnitt 
ausgewalzt.  Die  alte  Maschine  mit  einer  Rftder- 
nberaetzung  von  1  :  2,5  arbeitete  dabei  mit  Aus- 
puff ins  Freie,  die  neue  Maschine  war  an  die 
Zentralkondeosation  angeschlossen. 

Die  Berechnung  des  Dampf  Verbrauchs  aus 
den  Diagrammen  wurde  in  der  Weise  vor- 
genommen, daß  bei  90  °/o  des  Kolbenweges  die 
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absolute  Dampfspannung  ermittelt  wurde.  Aus 
den  zu  diesen  Dampfspannungen  gehörigen  spe- 
zifischen Gewichten  wurde  dann  in  üblicher  Weise 
die  Dampfmenge  für  jede  Zylinderfüllnng  für 
sich  berechnet.  Die  Füllung  des  schädlichen 
Raumes  durch  Kompressionsdampf  wurde  der 
Einfachheit  halber  in  der  Weise  berücksichtigt, 
daß  aus  dem  mittleren  Kompressionsdruck  die 
Dampfmenge  des  schädlichen  Raumes  ermittelt 
und  vom  Endergebnis  in  Ab?ug  gebracht  wurde. 
Zur  Berechnung  wurden  nur  die  Arbeitsdia- 
gramme verwendet,  die  Leerlaufdiagramme  blieben 
unberücksichtigt. 

Die  Diagrammstreifen  der  alten  Maschine 
weisen  beim  Auswalzen  eines  Blockes  im  Mittel 
80  Diagramme,  darunter  jedoch  nur  41 '/»  Arbeits- 
diagramrae  auf.  Der  Dampfverbrauch  aus  diesen 
berechnet  beträgt  418,5  kg  Dampf,  oder  für  die 
Tonne  Fabrikat  =186  kg.  Zum  Auswalzen 
eines  solchen  Blockes  waren  2  Minuten  17  Se- 
kunden erforderlich.  Die  Diagrammstreifen  der 
neuen  Maschine  weisen  beim  Auswalzen  eines 
Blockes  im  Mittel  64  Diagramme,  darunter 
46  Arbeitsdiagramme  auf.    Die  alte  Maschiue 

hat  Räder  *  ,  die  neue   Maschine  a  \,  —  ,'2'5. 
41  8 

=  4g  .    Der  Dampfverbrauch  hieraus  berechnet 

betragt  für  den  Block  =  207,8  kg  Dampf  oder 
für  die  Tonne  =  92,2  kg.  Das  Auswalzen  eine« 
Blockes  von  2250  kg  erfordert  1  Minute  30  Se- 
kunden oder  66  °/o  der  Zeit  bei  der  alten  Maschine. 

Die  Dampfersparnis,  welche  durch  den  Betrieb 
der  neuen  Maschine  gegenüber  der  Blockmaschine  I 
erzielt  wird,  beträgt  demnach  für  den  Block 
418,5  —  207,8  =  210,7  kg  =  50,3  °/o  oder  für 
die  Tonne  Fabrikat  =  93,6  kg.  Für  eine  Er- 
zeugung von  31000  t  Blöcke  im  Monat  beträgt 
die  Dampfersparnis  2901,6  t  Dampf  oder  bei 
einem  Dampfpreis  von  2,50  JC  f.  d.  Tonne 
monatlich  7254  Jt. 

Zu  diesen  direkten  Ersparnissen  kommen  aber 
noch  folgende  wesentlichen  Vorteile,  welche  durch 
den  Betrieb  der  neuen  Maschine  erzielt  werden : 

1.  Durch  die  geringere  Anzahl  Leerläufe 
und  das  schnellere  Stillsetzen  der  neuen  Maschine 
werden  höchstens  66  °/o  der  Zeit  zum  Auswalzen 
des  gleichen  Blockes  benötigt  wie  bei  der  alten 


Maschine.    Das  Walzwerk  ist  also 


100 

66 


oder 


1,52  mal  so  leistungsfähig,  als  das  mit  der  ge- 
wöhnlichen Zwillingsmaschine. 

2.  Das  Walzgut  wird  nach  dem  Verlassen 
der  Blockmaschine  in  derselben  Hitze  auf  einer 
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andern  Maschine  weiter  verwalzt.  Durch  die  Anstrengung  der  Kessel  235  bis  290  qm  be- 
knrzere  Walzdauer  der  Blockmaschine  gelangt  tragen  kann,  was  einer  Ersparnis  von  33  000  Jt 
das  Walzgut  wärmer  zur  Fertigmaschine  und  ge-     in  der  Kesselanlage  gleichkommt,  abgesehen  von 


braucht  infolgedessen  die  Fertigniasebiue  weniger  j 
Kraft  und  Dampf. 

3.  Nicht  zu  unterschätzen  ist  außerdem  noch 
der  Gewinn  an  Kesselheizfläehe,  welche  je  nach 


der  Ersparnis  an  Heizerlöhnen  usw.  —  Von 
mancher  Seite  werden  die  in  Heft  13  ver- 
öffentlichten Diagramme  des  dort  beschriebenen 
Umbaues  hemängelt  und  man  behauptet,  mit  der 
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R«ttmann-Steuerung  sei  ein  sogenannter  „Stau1* 
im  Vermittler  und  Schieberkasten  Oberhaupt  nicht 
zu  erzielen.  Demgegenüber  ist  zu  bemerken, 
daß  seinerzeit  ans  ganz  besonderen  Gründen, 


Selbstverständlich  kann  die  Stauung  des 
Dampfes  im  Beceiver  jederzeit  durch  entsprechen- 
des Einstellen  der  Steuerung  wieder  erreicht 
werden.    Beifolgendes  Diagramm  (Abbildung  2) 


b*ttän4iytr  Druck 
im  Vtrmiltltf 


Abbildung  2. 
Ilochdruckzylinder  -  Dampfdiagramni. 


and  zwar  lediglich  mit  Rücksicht  auf  die  Starke- 
Verhältnisse  der  alten  Maschine,  der  ziemlich 
weitgehende  „Stau"  durch  Einstellen  der  Schieber 
wieder  beseitigt  wurde. 


|  obiger  Maschine  zeigt  sehr  weitgehenden  Stau 
und  dabei  doch  hübsche  Dampflinien.  Allerdings 
war  hier  keine  Rücksicht  auf  vorhandene  Teile 
zu  nehmen.  —  n. 


Hadfields  Untersuchungen  Uber  Wolframstahl. 


Seinen  früheren  wertvollen  Untersuchungen 
über  die  Einflüsse  des  Mangans,  Siliziums,  , 
Chroms,  Aluminiums,  Nickels  auf  die  Eigen- 
schaften des  Eisens,  über  deren  Ergebnisse  zum 
Teil  auch  in  „Stahl  und  Eisen1*  berichtet  wurde,* 
hat  der  bekannte  Sheffielder  Stahlhüttenmann 
nunmehr  auch  eine  Reihe  von  Versuchen  über 
den  Einfluß  des  Wolframs  folgen  lassen.  Seinem 
umfänglichen,  dem  Iron  and  Steel  Institute  bei 
dessen  letzter  Tagung**  erstatteten  Bericht 
darüber  sind  die  in  nachfolgenden  Zeilen  mit- 
geteilten Versnchsergebnisse  entnommen. 

Zur  Bereitung  der  Proben  mit  verschiedenem  j 
Wolframgehalte  diente  eine  von  der  Firma  Bier-  ! 
mann  in  Hannover  bezogene  Eisenwolframlegie- 
rung, welche 

W  C  81  H  V  Ms  Cr 

79,50      2,87     0,75     0,05     0,02     1,80  0,16 

enthielt  und  dem  kohlenstoffarmen  Stahl  beim 
Schmelzen   zugefügt  wurde.     Die  hierbei  er- 
haltenen, für  die  Versuche  benutzten  Proben  • 
enthielten : 


*  Vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1888  lieft  5  Seite  3<X)  , 
{Mangan).  1889  Heft  12  Seite  1000  (Silizium),  1898 
Heft  1  Seit«  14  (Chrom). 

~  .Stahl  ond  Ei.«en»  1903  Heft  18  Seite  1057. 


Tabelle  I. 


Probe 

w  |  c 

81 

8 

MD 

1 

|  o,io:  0,13 

0,20'  0,15 

0,03 

0,12 

0,06 

0,22 

2 

0,04 

Dicht  h*it 

nicht  b««t. 

0,22 

3 

0.40  0,15 
0,35  0,18 
0,81  0,21 

0,07 
0,04 

0,10 

0,08 

0,29 

4 

picht  bul 

nicht  b€*t. 

0.18 

5 

0,05 

N  * 

i»  • 

0,18 

6 

1,20  0,22 

0,05 

"»  tt 

0,12 

0,18 

7 

1,49  0,21 

0,07 

"0,07* 

0,25 

3,40  0,28 

0,06 

0,10 

0,06 

0,28 

i! 

7,47  0,38 

0,11 

nicht  best. 

nicht  b«»t. 

0,20 

8,33  0,46 

0,08 

■.  « 

0,06 

0,2H 

u 

10,56  0,63 

0,10 

Dicht  bett. 

0,25 

12 

15,65:  0,76 

0,19 

1 

0,28 

18 

16,18  0,78 

0,15 

0,15 

*0,04' 

0,27 

Die  Gehalte  an  Silizium,  Schwefel,  Phosphor 
und  Mangan  zeigen  in  den  verschiedenen  Proben 
keine  so  erheblichen  Unterschiede,  daß  dadurch 
ein  deutlicher  Einfluß  auf  den  Ausfall  der  Prtt- 
fungsergebnisse  zu  erwarten  wäre;  die  Kohlen- 
stoffgehalte stimmen  in  den  ersten  vier  Proben 
gut  überein,  sind  in  den  folgenden  drei  Proben 
etwas  höher  und  steigen  von  da  an  stetig  mit 
dem  Wolframgehalt.  Hierauf  ist  bei  der  Be- 
urteilung des  Ausfalls  der  Proben  Rücksicht  zu 
nehmen. 

Schmiedbar keit.  Sämtliche  Proben  ließen 
sich  ziemlich  gnt  schmieden,  wenn  auch  nicht 
mit    derselben   Leichtigkeit   wie  wolframfreier 
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Stahl  mit  dem  gleichen  Kohlenstoffgehalt.  Had- 
field  glaubt  die  Ursache  der  geringem  Schmied- 
barkeit in  dem  niedrigen  Mangangehalt  der  Proben 
za  erblicken,  nnd  man  wird  geneigt,  dieser  Ansicht 
beizupflichten,  wenn  man  den  auffallend  hohen 
Schwefelgehalt  der  Proben  berücksichtigt.  Ein 
Stahl  mit  0,10  bis  0,15  v.  H.  Schwefel  bei  nur 
0,2  v.  H.  Mangan  wird  sich  stets  als  mehr  oder 
minder  rotbrüchig  erweisen. 

Schweißbarkeit.  Keine  der  unter- 
suchten  Proben   mit   0,20   v.  H.   und  mehr 


Wolfram  war  schweißbar.  Ein  Wolframgehalt 
schädigt  demnach  in  starkem  Maße  die  Schweiß- 
barkeit. 

Zugfestigkeit.  Zur  Prüfung  hierauf  wurden 
Kundstäbe  von  32  mm  (\xjA  Zoll  Durchmesser) 
benutzt,  welche  ans  geschmiedeten  Quadratstäben 
gewalzt  worden  waren.  Ein  Teil  davon  wurde 
in  dem  Zustande,  wie  die  Stäbe  vom  Walzwerk 
kamen ,  geprüft ,  ein  anderer  Teil  zuvor  aus- 
geblüht. Die  Ergebnisse  sind  in  nachstehender 
Tabelle  zusammengestellt : 


Tabelle  II. 


Numra.r 

1  2ua*trjmenarlxun£ 
dir  Proben 

Unpeglüht 

... 

A  u  s  g  e 

glüht 

der 
Prob-n 

C 

w 

r.L.tni- 

l.Ufrr-nz« 
auf]  >|tnm 

Bruch- 
auf  1  <\mm 

V*r- 
I.DKcruDc 

Quer- 
•chnllU- 
»«rrlo^rr. 

KUnltl. 
ttttft-rcaie 
•nf  1  qmm 

auf  1  <jmm 

▼•r- 
Uoreninc 

kl 

»« 

k« 

°h 

% 

: 

2 
3 
1 

0,13 
0.15 
0,15 

0,13 

0,10 

0,20 
0.40  ■ 
0,35 

31,40 
34,54 
37,68 
31.40 

39,25 
42,39 
48,67 
42,39 

35 
40 
83 
37 

m 

60 

59  1 
58  ; 

21,98 
25,92 
28,26 
25,12 

34,54 
34,54 
89,25 
36,11 

48 
46 

39 
45 

66 
66 
60 
69 

5 
6 
7 

0.21 
0,22 
0,21 

0,81 
1,20 
1,49 

45,53 
39,25 
31.40 

50,24 
50.24 
53,38 

35 
25 
26 

63 

49  i 
46 

28,26 
26,69 
30,63 

41,22 
42,39 
44,60 

37 
37 
37 

53 
54 
54 

8 

9  | 
10 

11  1 

13  i 

0,28 
0,38 
0,46 
0,63 
0,76 
0,78 

3,40 
7,47 
8,33 
10.56 
15,65 
16,18 

48,67 
58,09 
70,65 
86,85 
nicht  best. 

64.37 
98,»1 
100,48 
125,60 
nicht  best. 
«  n 

29 
14 

2 
5 

- 

51 
18 

2 

4 

- 

r 

36,11 
87,68 
39,25 
43,96 
42.39 
42,39 

53,38 
62,80 
65,94 
75,36 
89,49 
67,51 

34 
25 
23 
10 

3 

53 
38 
32 
10 
2 

0.75 

Ein  Urteil  über  den  Einfluß  des  Wolfram- 
gohalts  ist  nur  möglich,  wenn  man  die  ersten 
vier  Proben  oder  die  folgenden  drei  Proben 
untereinander  vergleicht;  bei  allen  folgenden 
Proben  wird  die  Erkennung  durch  die  erbeb- 
lichen Unterschiede  im  Kohlenstoffgehalt  getrübt. 
Es  zeigt  sich,  daß  mit  dem  Wolframgehalt 
langsam  die  Festigkeit  und  Elastizitätsgrenze 
steigen,  während  dio  Zähigkeit,  gemessen  durch 
die  Längenau»dehuung  oder  Querschnittsver- 
ringerung, abnimmt,  ohne  daß  jedoch  der  letztere 
Einfluß  immer  dentlich  zu  erkennen  wäre.  Auch 
die  Festigkeitssteigernng  ist  nicht  sehr  erheblich. 
Ermittelt  man  aus  den  ersten  sieben  Proben 
die  mittlere  durch  eine  Erhöhung  des  Wolfram- 
gehalts um  0,1  v.  H.  veranlaßte  Erhöhung  der 
Festigkeit,  so  erhält  man  1  kg  auf  1  qmm,  un- 
gefähr ein  Sechstel  von  der  durch  Kohlenstoff 
und  zwei  Fünftel  von  der  durch  Mangan  er- 
zeugten Festigkeitssteigerung.  Auch  in  don 
kohlenstoffreicheren  Proben  ist  der  Einfluß  des 
Wolframgehalts  nicht  bedeutender.  Aufschluß 
kann  man  erhalten,  wenn  man  die  Festigkeit 
eines  wolframfreien  Stahls  von  übrigens  gleicher 
Zusammensetzung  mit  dem  des  wolframhaltigen 
vergleicht.  So  z.  P».  besaß  ein  Stahl  mit  0,49  v.  H. 
Kohlenstoff,    0,20  v.  H.  Mangan,    0,00  v.  H. 


Phosphor,  also  dem  Stahl  Nr.  10  in  Hadtields 
Reihe  ähnlich  zusammengesetzt,  eine  Festigkeit 
von  48,0  kg,*  Hadflelds  Stahl  mit  8,33  v.  H. 
Wolfram  eine  Festigkeit  laut  obiger  Tabelle 
von  100,48  kg.  Es  ergibt  sich  eine  durch 
8,33  v.  H.  Wolfram  hervorgerufene  Festigkeits- 
steigerung von  100,48  —  48,0  =  52,48  kg,  also 
durch  0,1  v.  H.  Wolfram  von  nur  0,62  kg.  Zu 
einem  ähnlichen  Ergebnis  kann  man  auch  auf 
einem  andern  Wege  gelangen.  Nach  den  Ver- 
suchen Websters,  v.  Jüptners  u.  a.  betragt 
die  durch  Erhöhung  des  Kohlenstoffgehalts  um 
0,1  v.  H.  hervorgerufene  FeatigkeiUsteigerung 
etwa  6  kg  auf  1  qmm.**  Der  Stahl  Nr.  1  in 
Hadflelds  Reihe  mit  einem  Kohlenstoffgehalt  von 
0,13  v.  H.  besaß  39,25  kg  Festigkeit;  durch 
Erhöhung  des  Kohlcnstoftgehalts  auf  0,63  v.  R. 
(Probe  11)  ohne  Erhöhung  des  Wolframgehalts 


würde  sie  demnach  auf  39,25  -f  6 


(0,63  —  0,13) 
~ 0,1 


69,25  kg  gesteigert  worden  sein.   In  Wirk- 


•  Ledebur:  „Eisenhüttenkunde",  4.  Aufl.  8.737, 
au6  v.  Kerpoly:  Eisen  und  Stahl  auf  der  Weltans- 
stellung zu  Paris. 

„Stahl  .und  Eisen»  1894  S.  61;  1900  8.  939. 
Ledebur:  „Eisenhüttenkunde*  8.786. 
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liebkeit  betrug  sie  125,00  kg,  während  der 
Wolframgehalt  von  0,10  v.  H.  auf  10,5t»  v.  H. 
gewachsen  war.  Demnach  beträgt  die  durch 
u,l  v.  H.  Wolfrain  veranlaßte  Festigkeitssteige- 
125,60  —  69,26 
(10,56  ■  0,10)  10  =°'53  kfS- 

Druckfestigkeit.  Man  benutzte  Probe- 
sttbe  von  3,22  qcm  (0,5  Qnadratzoll)  Querschnitt 
nod  25  mm  Höhe.  Der  Versuch  wurde  bei  einer 
Belastung  von  157  kg  auf  1  qiuin  (100  t  auf 
1  Qaadratzoll)  unterbrochen,  worauf  man  die 
stattgehabte  Zusammendruckung  vermerkte.  Es 
fcrtrug  bei  Probe 

2  8  7  *0 

<iie  ElMtiritätsgrente    kg  47,1  47,1  47.1  62,8  62,8 

diaZoBunmendrücknng  bei 
der  angegebenen  Be- 
lastung  ....   v.  H.  52  50  48     39  22 

In  welchem  Maße  hier  der  Kohlenstoffgehalt 
und  in  welchem  der  Wolframgehalt  das  ab- 
weichende Verhalten  bedingen,  ist  nicht  nach- 
weisbar. Daß  der  erstere  eine  nicht  minder 
wichtige  Rolle  spielt  als  der  letztere,  läßt  sich 
aos  dem  Verhalten  der  Probe  7  schließen,  welche, 
noch  arm  an  Kohlenstoff  (0,21  v.  H.),  trotz  des 
schon  ziemlich  hohen  Wolframgehalts  (1,49  v.  H.) 
sich  nicht  erheblich  anders  verhält  als  die 
wolfrainärraeren  Proben. 

Biegeversuche.    Man  benutzte  Stäbe  von 
19  ram  Breite,  4,8  mm  Stärke,  114  mm  Länge, 
welche,  wie  bei  der  Prüfung  auf  Zugfestigkeit, 
im  nicht  ausgeglühten  und  geglühten  Zustande 
geprüft  wurden.  Im  ungeglühten  Zustande  ließen 
»ich  die  Proben  1  bis  7  um  180"  ohne  Bruch 
biegen;  Probe  8  brach  bei  110°,  Probe  9  bei 
K4<\  Probe  10  bei  45°,  Probe  11  bei  10», 
Probe  12  bei  5°  und  Probe  13  bei  3°.    Auch  | 
hier  ist  nicht  erkennbar,  inwieweit  die  Abnahme  j 
der  Biegungsfähigkeit  durch  den  höheren  Kohlen-  | 
stoffgehalt  der  wolframreicheren  Proben  bedingt  j 
ist.    Durch  Ausglühen  der  Stäbe  wurde,  wie 
gewöhnlich,  ihre  Biegsamkeit  gesteigert;  die 
11  ersten  Proben  ertrugen  nach  dem  Ausglühen 
Biegungen  um  180°,  und  nur  die  beiden  letzten 
wolfram-  und  kohlenstoffreichen  Proben  brachen 
bei  168  und  95°. 

Anch  gegossene  Stäbe,  25,4  mm  breit,  9,5  mm 
stark,  180  mm  lang,  wurden,  ohne  zuvor  ge-  j 
schmiedet  oder  gewalzt  worden  zu  sein ,  den 
Biegeversuchen  unterworfen.  Ans  nabeliegenden 
Gründen  sind  die  Ergebnisse  hier  weniger 
deutlich.  Im  ungeglähten  Zustande  brach  die  i 
Probe  2  mit  0,15  v.  H.  Kohlenstoff,  0,20  v.  H. 
Wolfram  bei  64°,  alle  übrigen  Stäbe  schon 
früher;  im  geglühten  Zustande  ertrugen  die 
Proben  2,  4,  5,  6,  7,  8  Biegungen  um  180°, 
während  die  tibrignn  bei  geringeren  Biegungen 
brachen,  die  Probe  12  bei  10°,  13  bei  6°. 
Ein   Vergleich   mit    dem  Verhalten    der  ge- 


schmiedeten und  gewalzten  Proben  ist  wegen 
der  Verschiedenheit  der  Abmessungen  der  Stäbe 
nicht  möglich. 

Fernere  Versuche  wurden  angestellt  über  den 
Einfluß  des  Härtens  (Ablöschens)  auf  die 
Biegungsfähigkeit.  Die  Ergebnisse  waren 
folgende : 


Ta 

belle  III. 

Prob« 
Xr. 

Bei  etw«  710» 
fthlrtat 

D„l     _tw«  fäfUl» 

1 

2 
3 
4 
5 
6 
7 

1 

10 

H 

12 
13 

1  um  180"  ge- 
,   bogen  ohne 
j  Bruch 

Broch  bei  100° 

*  ,  80" 

•  •  8j: 
:  :  »- 

»     »  * 

r         n  1 

nicht  ermittelt 
Bruch  bei  1*  , 

nm  180°  ge. 
bogen  ohne 
Broch 

Brurh  bei  7" 

-      „  6° 

'2* 
1  0 

Broch  ohn.Bieg.| 
Bruch  bei  1°  | 

Broch  bei  11» 

*       n  21* 
1  0 
10  v 

«       n  < 

Bruch  ohne 
Biegung 

Nach  dem  Ablöschen  bei  750°  erwiesen  sich 
die  Proben  1  bis  9,  nach  dem  Ablöschen  bei 
950  nnd  1250"  die  Proben  1  bis  8  noch  feilbar. 

Betrachtet  man  im  großen  und  ganzen  die 
Einflüsse  des  Wolframgehalts  auf  die  Festigkeits- 
eigenschaften des  Eisens ,  so  zeigt  sich ,  daß 
diese  Einflüsse  schwächer  sind  als  diejenigen 
mancher  anderer  Körper,  welche  wir  dem  Stahl 
absichtlich  zusetzen  oder  welche  bei  seiner 
Bereitung  von  ihm  aufgenommen  werden.  Gleiche 
Mengen  Wolframs  erhöhen  weniger  die  Festig- 
keit aber  auch  weniger  die  Sprödigkeit  als  die- 
selben Mengen  Siliziums,  Aluminiums,  Chroms. 
Genaue  Ermittlungen  hierüber  sind  schwierig; 
einen  ungefähren  Überblick  erhält  man  durch 
nachfolgende,  von  Hadfield  auf  Grund  seiner 
früheren  und  jetzigen  Versuche  aufgestellte  Ta- 
belle IV,  in  welcher  die  bei  Untersuchung  ähnlich 
zusammengesetzter  Eisensorten  erhaltenen  Werte 
einander  gegenübergestellt  sind 

In  den  meisten  Gruppen  liegen  die  Elasti- 
zitätsgrenze und  Festigkeit  des  Wolframstahls 
tiefer  als  die  der  übrigen  Stahlproben,  und  wo 
Ausnahmen  bemerkbar  sind,  ist  meistens  der 
höhere  Kohlenstoffgehalt  des  Wolframstahls  die 
Ursache  davon.  Die  vor  dem  Bruche  eintretende 
Verlängerung  und  Querschnittsabnahme  ist  da- 
gegen bei  den  meisten  Wolframstahlproben  er- 
heblicher als  bei  den  übrigen  Proben ,  was  auf 
die  geringere  Schädigung  der  Zähigkeit  durch 
den  Wolframgehalt  schließen  läßt.  Hieraus  er- 
klärt ob  sich,  daß  man  dem  Werkzengstahl  zur 
Erhöhung  seines  Härtegrades  einen  reichlichen 
Wolframgehalt  geben  kann,  —  bekanntlich  bis 
j  8  v.  H.  — ,  ohne  ihn  wegen  allzugroßer  Sprödig 
I  keit  unbrauchbar  zu  machen. 


Digitized  by  Google 


1812   Stahl  und  Eisen.  Hadfield*  VnUrtuchungen  aber  Wolframetakl.  28.  Jahrg.  Nr.  23. 


Tabelle  IV. 


I {  n  -7  n  t  nliniin  rr 
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•>  Hin  is 

Gehalt  an 

EUrtl- 
tltitt- 
g-renie 

a  ii  f  1   i  i  m  rr^ 
■  US  *  '  j  (I  i  1 1 . 

•  -  ■  — 

Zug- 
(Druch- 
Hilf  1 1\  ni  m 

u 

_  _   .  .  _ 

VorUtafe* 
ruofj  auf 
50  mm 
ur-prÜDgl. 

I  Inrs 

»n 

rerrlBg«- 

rnn. 

«. 

Biegeprobe 

Ol 

AI 

Cr 

INI 

 1 

w  1 

Silisiumstahl  .  . 

0,14 

0,24 

— 

— 

— 

— 

25,8 

39,2 

37,55 

60,74 

Alnminiomstahl . 

A  IE 

u,io 

0,38 

— 

•3  1  4 

.51,4 

4U,Ö 

4U,Jk> 

ÖU.74 

Um  ISO» 

Chromstahl.  .  .  1 

0,16 

— 

0,29 

26,7 

39,2 

45.55 

65,00 

Nickelstahl    .  .  i 

0,19 

— 

— 

0,27 

81.4 

44,0 

87,05 

62,14 

Wolfrainstiilil 

0,15 

0,20 

25.9 

34.5 

46,30 

66,48 

Silisiutnstahl  .  . 

0,18 

0,73 

— 

— 

29,8 

46,3 

34,02 

52,66 

Aluminiumstahl . 

n  IQ 

0,66 

— 

~  | 

Ii)  j 

oö,tsJ 

5»,  14 

um  ISO» 

Chromstahl    .  . 

0,12 

— 

0.84 

29,8 

44,0 

42,50 

61,20  : 

n  h  ri  i-    H  ru  r  1 1 

Nickelstahl    .  .  • 

0,13 

- 

0,95 

_ 

32,2 

4'2  4 

41,75 

63,36  1 

Wolframstahl 

0,21 



0,81 

28  2 

41  > 

87  60 

53,26 

Siliziumstahl  .  . 

0,19 

1.B0 

— 

— 

— 

— ■ 

39,2 

51.8 

35,10 

54,20 

Alominiamstahl . 

O.ül 

1,60 

— 

20,4 

4<\s 

36,.->5 

67,00 

um  ISO» 

Chromstahl    .  . 

0,21 

-- 

1,51 

29,8 

52,6 

38,07 

55,88 

nhcA  Rnich 

Nickelstahl    .  . 

0,14 

- 

— 

1,92 

84,5 

48,6 

36,26 

53,70 

gebogen 

WolfriiTustuli] 

0,21 

1,49 

30,6 

44,6 

36,90 

54,88 

Siliziumstahl  .  . 

!  0,20 

2,18 

: 

-- 

— 

40,0 

53,4 

36,50 

59,90 

Alurniniumstahl . 

2.24 

0 

4o,o«s 

am  ISO* 

Chromstahl    .  . 

I  0,39 

2,54 

38,5 

69,1 

24.50 

33,84 

'  obn*  Brach 

Nickelstahl    .  . 

0,19 

- 

3.82 

39,2 

51.8 

35,85 

55,86 

Wolframstahl  . 

0,28 

8,40 

36,1 

53,4 

33,90 

53,02 

Siliziumstahl  .  . 

0,2«} 

5,53 

89,2 

89,2 

0,37 

2,00 

Aluminiumstahl . 

!  0,22 

5,60 

42,4 

56,5 

6,45 

6,16 

bei  l«>febrocb. 

Chromstahl    .  . 

0.77 

— 

5.19 

31,4 

86,3 

8,20 

6,88 

Nickelstahl    .  . 

0,18 

5,81 

44,7 

58,1 

8^,  15 

51,62 

|      um  ISO» 
/   ohne  Brach 

Wolframstahl  . 

0,38 

7,47 

37,7 

62,8 

25,65 

38,46 

Über  die  magnetischen  Eigenschaften 
de»  Wolframstahls  sind  schon  früher  durch 
Harrott,  Brown  nnd  Hadfield  Untersuchun- 
gen angestellt  und  in  den  „Scientific  Transactions 
of  the  Royal  Dublin  Society"  1900  veröffentlicht 
worden.  Es  ergibt  sich  daraus,  daß  die  mag- 
netische Leitungsfabigkeit  (Permeabilität)  des 
Eisens  durch  Aufnahme  von  Wolfram  zwar  ge- 
schwächt wird,  aber  nicht  iu  dem  Maße,  wie 
dnreh  die  Aufnahme  mancher  anderer  Metalle, 
wahrend  die  Fähigkeit,  den  aufgenommenen 
Magnetismus  zurückzuhalten,  die  Permanenz  de« 
Magnetismus  und  die  Koerzitivkraft  des  Stahls, 
durch  einen  Wolfraingehalt  neben  Kohlenstoff 
gesteigert  wird.  Im  kohlenstoffarinen  Stahl  da- 
gegen ist  dieser  Einfluß  wenig  erkennbar,  und 
Hadfield  schließt  hieraus,  daß  der  Einfluß  des 
Wolframgehalts  nur  mittelbar  sei,  indem  er  d«n 
Kinllnß  des  Kohlenstoffgehalts  verstärke.  Für 
Stahlsorten  mit  verschiedenen  Kohlenstoff-  und 


Wolframgehalten  wurden  folgende  Verhältnis- 
zahlen  der  Koerzitivkraft  gefunden: 


Ko- 

Kisen  ohne  Wolfram,  arm  an  •"»'» 
Kohlenstoff   1,66 


1,20 
3,40 


|      =  0.22 
|  x  ß  0.28 
0,38 
0.76 


7,47  I  ^-3 
15,65  J  sc 


3,23 

9,02 
13.92 


Leltunc«- 
fiblirkeil 
(Kupfer  -  100, 

10,9 

8,0 
7,0 
4,8 


Diese  Eigenschaften  machen  den  kohlenstort- 
reicheren  Wolframstahl  besonders  gut  für  Her- 
stellung von  Magneten  geeignet. 

Aus  allen  hier  im  Auszuge  mitgeteilten  Ver- 
snchsergebnissen  schließt  Hadfield,  daß  die  An- 
wendung des  Wolframs  im  Stahlhüttenbetriebe 
zwar  auch  ferner  ihre  Bedeutung  behalten,  aber 
doch  nicht  die  Ausdehnung  erlangen  werde  wie 
die  Anwendung  verschiedener  anderer  Metalle 
als  Zusatz  zum  Eisen.  Ledebur 
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Die  Herstellung  kleinstUckiger  Briketts. 

Von  Dr.  Steg  er. 


Die  Industrie  der  Herstellung  von  Preß- 
kohlensteinen, welche  in  letzter  Zeit  einen  mäch- 
tigen Aufschwang  genommen  hat,  war  in  ihren 
ersten  Anläufen  im  wesentlichen  von  dem  Be- 
streben geleitet,  geeigneten  Brennstoff  für  den 
Hausbrand  zu  schaffen.  Da  tuau  aber  erkannte, 
daß  Briketts  bei  geeigneter  Wahl  der  Mischung 
bester  Stückkohle  im  Brennwert  nicht  nach-  , 
standen,  fanden  sie  baldigen  Eingang  auch  in  j 
die  Industrie.  Bei  ihrer  Verwendung  gewann 
man  noch  andere  Vorteile.  Der  Verbrauch  an 
Brennstoff  konnte  genau  bemessen  und  kontrolliert 
werden.  Die  Behandlung  der  Feuerungen  wurde 
reinlicher,  die  Staubentwicklung  beim  Beschütten 
geringer.  Die  Gesundheit  der  Arbeiter  wurde 
dadurch  geschont.  Außerdem  brauchten  die 
Feuerungen  nicht  so  oft  geschürt  zu  werden, 
was  wiederum  den  Arbeitern  zugute  kam,  weil 
das  Schüren  zn  den  schwersten  und  wegen  der 
dabei  herrschenden  Hitze  za  den  anangenehmsten  i 
Arbeiten  gehört.  Heute  werden  Dampfkessel- 
feuerungen  von  Bergwerken,  Hütten  und  Fabriken. 
Puddelöfen,  Öfen  der  chemischen  Industrie  usw. 
in  großer  Zahl  mit  Briketts  betrieben. 

Zur  Herstellung  von  Kohlenpreßsteinen  sind 
ia  erster  Reihe  fast  alle  Maschinen  geeignet, 
mit  denen  die  Erzeugung  von  Ziegeln  gelingt. 
Es  werden  demnach  die  bekannten  Stempelpressen 
benutzt,  bei  welchen  der  Stempel  das  in  die 
untergehaltenen   Formen  eingebrachte  Preßgut  ! 
verdichtet.    Um  die  Pressung  möglichst  gleich- 
maßig zu  gestalten,  kann  neben  dem  Oberstempel  , 
auch  noch  ein  Unterstempel  angewandt  werden, 
der  den  Formboden  bildet,  von  unten  in  die  i 
Formen  eintritt  und  das  Preßgut  auch  von  unten 
verdichtet.    Bei  den  Stempelpressen  mit  rotieren- 
dem Formtisch  sind  in  den  Tisch  eine  Anzahl 
Formen  eingelassen,  die  durch  eine  Füllvorrichtung  i 
selbsttätig  gefüllt  und  durch  Drehen  des  Tisches 
unter  die   Preßvorrichtung   gebracht  werden. 
Sämtliche  Stempelpressen  können  auch  mit  hydrau-  , 
lischera  Druck  betrieben  werden.  Revolverpressen, 
bei  denen  der  Formenträger  ein  horizontal  liegen- 
des, drehbares  Prisma  bildet,  und  Schlagstempel- 
pressen, welche  den  Preßling  durch  eine  Anzahl 
von  Schlägen     mittels    Schlagsteinpel  bilden, 
scheinen  znr  Herstellung  von  Briketts  weniger 
herangezogen  worden  zu  sein. 

Zahlreicher  rinden  sich  Tangentialpressen, 
die  aus  zwei  nebeneinander  angeordneten  Fonn- 
scheiben  oder  Kormtrommeln  bestehen,  welche 
wie  Walzen  gegeneinander  arbeiten  und  an 
ilirem   Im  fange   mit   einander  entsprechenden 


Formteilen  versehen  sind.  Diese  Art  Pressen 
und  ein  interessantes  Brikettiernngsverfahren 
mittels  Zentrifugalkraft  werden  später  weitere 
Erwähnung  finden. 

Strangpressen,  durch  deren  Preßzylinder 
mittels  Schnecke  ein  kontinuierlicher  Strang  von 
Masse  hindurch-  und  durch  ein  Mundstück  heraus- 
gepreßt wird,  eignen  sich  für  die  Herstellung 
von  Preßkohlen  weniger,  weil  sie  die  Anordnung 
einer  besonderen  Abschneidevorrichtung  erforder- 
lich machen,  durch  welche  der  zusammenhängend 
austretende  Strang  in  einzelne  Steine  zerschnitten 
wird.  In  ihrer  einfachsten  Form  besteht  die 
AbBchneidevorrichtung  aus  einem  vor  dem  Mund- 
stück angeordneten  rotierenden  Messer,  welches 
durch  ein  Exzenter  oder  dergl.  in  Bewegung 
gesetzt  wird.  Zar  Bedienung  der  Abschneide- 
vorrichtung ist,  wenn  die  Zeitteilung  eine 
gleichmäßige  sein  soll,  eine  besondere  Arbeits- 
kraft erforderlich.  Aus  diesem  Grunde  ist  von 
G.  Hädicke  in  Dobis -Wettin  eine  gerade  für 
Brikettpressen  sehr  geeignete  Anordnung  an 
Strangpressen  angegeben  worden,  welche  die 
selbsttätige  Abscherung  und  Nachpressung  der 
einzelnen  Brikettsteine  ermöglicht.  Vor  dem 
Mundstück  der  Strangpresse  dreht  sich  nämlich 
ein  Formenrad,  ungefähr  von  der  Stärke  der 
Briketts,  welches  das  aus  der  Presse  austretende 
Material  in  die  Formöffnungen  aufnimmt  und 
von  dem  Strange  abschert,  worauf  zwei  Gegen- 
stempel in  die  Formöffnungen  eintreten  und  den 
Preßling  verdichten.  Ein  besonderer  Ausstoß- 
stempel bewirkt  dann  die  Entfernung  der  Briketts 
aus  dem  Formenrade. 

Weitaus  am  zahlreichsten  vertreten  sind 
Brikettpressen ,  bei  denen  sich  ein  vor-  und 
rückwärts  gehender  Stempel  in  einem  Preß- 
zylinder bewegt.  Beim  Rückgange  des  Stempels 
wird  dein  Preßzylinder  durch  eine  Fiillöffnung 
eine  möglichst  gleichmäßig  bemessene  Menge 
Preßgut  zugeführt.  Beim  Vorwärtsgange  preßt 
dann  der  Stempel  dieses  Material  gegen  die 
früher  gepreßten  Steine  und  schiebt  zugleich 
die  letzteren  so  weit  vor,  daß  sie  allmählich 
ans  dem  Zylinder  fallen  und  fortgeschafft  werden 
können.  Der  vorher  gepreßte  Stein  dient  also 
dem  zu  pressenden  gleichsam  als  Unterlage  beim 
Pressen,  und  die  Maschine  hat  nur  die  Arbeit 
zu  leisten,  welche  durch  die  Reibung  des  Materials 
an  den  Wftndon  des  Zylinders  entsteht.  Diese 
Arbeit  ist  freilich  eine  bedeutende. 

Oben  war  bereits  ausgeführt,  daß  die  Her- 
stellung von  Briketts  znnächst  hauptsächlich  auf 
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deren  Verwendung-  als  Hausbrandkohle  gegründet 
war.  Dementsprechend  gab  man  den  Briketts 
das  übliche  größere  Format,  welches  sich  im 
großen  und  ganzen  bis  heute  erhalten  hat,  und 
an  welches  sich  die  Verbraucher  bereits  gewöhnt 
haben.  Dieses  große  Format  macht  die  Brenn- 
stoffprcßsteine  aber  für  die  Beheizung  industrieller 
Feuerungen  ungeeignet;  denn  die  großen  Stücke 
bieten  dem  Feuer  nicht  genügende  Angriffsflächen 
dar,  ein  übelstand,  der  sich  besonders  beim 
Beschicken  bemerkbar  macht,  weil  die  Briketts 
wegen  ihrer  glatten  Oberflache  das  Entzünden 
erschweren.  Sie  lassen  sich  auch  mit  der  Schaufel 
nur  schlecht  in  die  Feuerung  befördern.  Auf 
dem  Hoste  selbst  halt  es  schwer,  sie  dicht  und 
regelmäßig  zn  lagern.    Sind  die  Briketts  von 

ebenen  Flachen  be- 
grenzt und  legen 
sie  sich  mit  den- 
selben aufeinander, 
dann  ist  ein  Ent- 
flammen an  diesen 
Stellen  unmöglich 
gemacht.  Die  Zer- 
kleinerung der  Bri- 
ketts durch  die  Be- 
dienungsmann- 
schaften der  Feue- 
rungen belastet  de- 
ren anstrengenden 
Dienst  noch  mehr. 
Beim  Zerkleinern 
entsteht  viel  Bruch 
und  dadurch  Ver- 
lust. Es  lag  daher 
die  Notwendigkeit 
vor,  besonders  für 
den  Bedarf  der  In- 
dustrie kleinstük- 
Die  Aufstellung  be- 
Herstellung solcher 


Abbildung  1. 


kige  Briketts  zu  beschaffen, 
sonderer  Pressen  für  die 
Briketts  hat  sich  aber  nicht  bewahrt,  weil  sie  die 
gleichzeitige  Herstellung  größerer  Briketts,  wie 
sie  in  den  Haushaltungen  gebraucht  werden,  nicht 
gestatteten.  Außerdem  waren  solche  Pressen, 
wenn  sie  nur  mit  einem  Stempel  arbeiteten,  nicht 
leistungsfähig  genug,  denn  sie  lieferten  bei  jedem 
Hub  nur  ein  kleinstückiges  Brikett.  Das  Bedürfnis 
zwang  dalier,  zur  Erzeugung  solcher  Briketts, 
die  ihrer  hauptsächlichsten  Verwendung  wegen 
den  Namen  InduBtriebriketts  erhielten ,  einen 
andern  Weg  einzuschlagen,  nämlich  den,  durch 
Abänderung  der  Form,  oder  der  Form  und  des 
Stempels  bekannter  Pressen ,  wie  Bie  zur  Her- 
stellung gewöhnlicher  Briketts  verwendet  werden, 
dieselben  auch  zur  Herstellung  kleinstückiger 
Briketts  geeignet  zu  machen. 

Als  am  nächsten  liegend  kam  die  Teilung 
des  Preßzylinders  solcher  Pressen,  bei  welchen 
die  Pressung  durch  einen  im  Zylinder  hin  und 


her  gehenden  Stempel  erfolgt,  durch  EinsatzBtöcke 
und  die  Anwendung  eines  so  vielteiligen  Stempels, 
als  Einsatzstücke  vorhanden  sind,  in  Betracht. 
DieseB  Verfahren  ist  von  F.  Aug.  Schulz  in 
Halle  (Saale)  eingeschlagen  worden.  Im  nach- 
folgend dargestellten  Beispiel  handelt  es  sich 
um  eine  Zweiteilung  von  Preßzylinder  (Preß- 
form) und  Stempel.  Zu  beiden  Seiten  der  in 
den  Preßkanal  eingesetzten  Wand  a  (Abbild.  1) 
wird  je  ein  Satz  Formen  /.  angeordnet,  die  in 
bekannter  Weise  durch  sogenannte  Formhaken  t 
und  Einsatzstücke  d  gegen  Verschiebung  gesichert 
sind.  Durch  Einsetzen  verschiedener  Formstöcke 
kann  man  die  Größe  der  herzustellenden  Preß- 
steine  beliebig  verändern.  Der  Stempel  ist  den 
Preßkanttlen  entsprechend  ebenfalls  mehrteilig 
gestaltet.  Die  Preßformen  können  bei  Bedarf 
unabhängig  voneinander  eingestellt  werden,  indem 
die  Formhaken  r  durch  die  Schraubenspindeln  tf 
angepreßt  werden. 

Die  Schulzsche  Anordnung  ist,  wie  wir 
sehen  werden,  durch  andere,  einfachere  Hin- 
richtungen längst  überholt  worden.  So  wird 
z.  B.  eine  bequemere  Lösung  der  Aufgabe  durch 
den  Einsatz  von  Vorsprüngen  in  die  Preßform 
erzielt,  durch  welche  die  hergestellten  Brikett« 
Furchungen  erhalten, 
so  daß  Bie  beim  Auf-  . 
schlagen  leicht  in 
mehrere  Stücke  zer- 
fallen. Eine  derartige 
Arbeitsweise  ist  zu- 
erst von  Carl  Eisen- 
gräber in  Giebichen- 
stein  bei  Halle  an- 
geregt worden.  An  den  ' — 
Formteilen  a  (Abb.  2) 
einer  Brikettpresse 
sind  Vorsprünge  x  und 

entsprechend  denselben  am  Preßstempel  Nuten 
angebracht,  so  daß  sich  letzterer  in  den  Nuten 
bequem  führt.  Durch  die  Bildung  der  Nuten 
in  den  ausgepreßten  Briketts  wird  außerdem 
der  Vorteil  erzielt,  daß  dieselben  nach  ihrem 
Austritt  aus  der  Presse  infolge  ihrer  vermehrten 
Oberfläche  besser  abkühlen.  Verfeuert  man  sie 
als  ganze  Briketts,  dann  bieten  sie  aus  dem- 
selben Grunde  dem  Feuer  eine  größere  Angriffs- 
fläche dar. 

Um  den  Arbeitern  das  Zerbrechen  derartig 
genuteter  Kohlenpreßsteine  zu  ersparen  und  diese 
Arbeit  durch  die  Presse  selbst  bewirken  rn 
lassen,  kann  man  die  die  Furchung  der  Preß- 
steine hervorrufenden  Nuten  der  Preßform  in 
der  Richtung  nach  dem  Austritt  des  Preßgut» 
zu  allmählich  verstärken,  wie  das  in  den  Ab- 
bildungen 3  bis  5  dargestellt  ist.  Abbildung  3 
zeigt  einen  Horizontalschnitt  durch  den  Preßkopf 
der  Presse,  Abbildung  4  einen  vertikalen  Quer- 
schnitt durch  letzteren,  Abbild.  5  einen  vertikalen 


Abbildung  2. 
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Querschnitt  durch  die  Presse.  Die  mittleren 
Vorspränge  x  verstärken  Bich  nach  dem  Austritts- 
ende  y  zu  an  ihrer  nach  außen  gekehrten  Seite 
in  demselben  Malte,  wie  sich  die  äußeren  Vor- 
spränge z  nach  dem  Austrittsende  y  zu  an  der 
□ach  innen  gekehrten  Seite  verjüngen.  Durch 
diese  Einrichtung  wird  erzielt ,  daß  die  vor- 
gefurchten Preßsteine  nnter 
der  Wirkung  des  Druckes 
der  Presse  an  den  verstärk- 
ten Nuten  zum  Zerbrechen 
gebracht  werden.  Man  er- 
hält also  aus  der  Presse 
fertig  gebrochene  Briketts. 
Die  Anordnung  stammt  von 


Abbildung  3. 


Abbildung  4. 


2) 


Abbildung  5. 


Carl  Eisengräber  in  Halle  (Saale)  nnd  Sieg- 
fried Neumann  in  Berlin  her. 

Die  Vorspränge,  welche  im  Preßkopf  die 
Zrrteiluug  der  Briketts  besorgen,  werden  nach 
den  Angaben  der  Greppiner  Werke  in  Greppin 
(Sachsen)  am  vorteilhaftesten  in  Form  von  Druek- 
leiüten  »{  (Abbildungen  6  bis  8)  hergestellt,  die 

dort,  wo  das  Preß- 


f   

.  .  •:    ;i.   .. 

gut  in  den  Preß- 
kopf eintritt,  ko- 
nisch ausgebildet 
sind ,  damit  die 
durch     die  Ein- 


Abbildung 6. 


f 

durch  die  Preßform,  Abbildung  10  eine  Ansicht 
des  Preßmundstiicks,  Abbildung  1 1  einen  Längs- 
schnitt durch  einen  Teil  der  Preßform  in  einer 
andern  Ausführungsart,  Abbild.  12  einen  Quer- 
schnitt durch  die  Form  der  Abbild.  11.  Nach 
der  Ausführungsform  gemäß  den  Abbildungen  9 
und  1 0  legt  man  an  der  oberen  Schwalbung  <j  ein 
Keilstück  b  an,  welches,  bei  c  beginnend,  bia 


Abbildung  9. 


Abbildung  10. 


Abbildung  11. 


Abbildung  12. 


zum  Mundstück  der  Form  gleichmäßig  ansteigt. 
Ihm  gegenüber  liegt  eine  entsprechend  tief 
gehöhlte  Nut  d,  welche  ebenso  allmählich  tief 
verläuft.  Der  Brikettstrang  nimmt  also  in  der 
Mitte  einen  andern  Weg  als  seitlich,  und  es 
tritt  infolgedessen  eine  Teilung  ein.  Man  kann 
aber  auch,  wie  die  Abbildungen  11  und  12 
zeigen,  Keilstück  e  nnd  Nnt  f  in  die  Preßform 
hinein  verlegen,  so  daß  die  Vorsprünge  äußerlich 
gar  nicht  sichtbar  werden.  Keil  und  Nnt  fallen 
und  steigen  nach  beiden  Seiten  gleichmäßig  an. 

Um  die  Teilbarkeit  des  Brikettstranges  be- 
liebig zu  steigern,  »teilt  man  die  einzelnen 
Schwalbungen  nicht  aus  einem  Stück,  sondern 


Abbildung  7. 


Abbildung  8. 


Abbildung  13. 


Schnitt  x— z.     Schnitt  f — J. 
Abbildung  14  u.  15. 


lagen  bewirkte  Verdichtung  des  Preßguts  nicht 
plötzlich,  sondern  allmählich  eintritt.  Abweichend 
davon  zerkleinert  J.  Treuherz  von  den 
Glettwitzer  Werken  in  Glettwitz  N.-L.  einen 
Brikettstrang  in  der  Preßform  durch  Scher- 
wirknng,  indem  er  einzelne  Teile  des  Stranges 
zwingt,  Wege  zu  nehmen,  welche  um  ein  Gewisses 
gegen  die  anderen  Teile  verschoben  sind.  Die 
Einrichtung  ist  in  den  Abbildungen  9  bis  12 
dargestellt.  Abbildung  9  zeigt  einen  Längsschnitt 


aus  beliebig  vielen,  verschieden  geformten  La- 
mellen her,  welche  derartig  vereinigt  sind,  daß 
sie  den  Brikettstrang  zwingen,  verschieden  ver- 
laufende Kanäle  zu  passieren ,  in  denen  seine 
Zerlegung  erfolgt.  Eine  solche  Form  ist  in 
Abbild.  13  im  Längsschnitt,  in  den  Abbildungen 
14  und  15  in  zwei  Querschnitten  nach  den 
Linien  xx  und  yy  dargestellt.  Sie  besteht  aus 
den  Lamellen  »o  der  oberen  und  den  Lamellen 
ra  der  unteren  Schwalbung,  die  wiederum  durch 
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die  sogenannten  Formhaken  cd  und  die  Seiten- 
keile e  gegen  Verschiebung  gesichert  sind.  An 
der  Stelle  xx  sind  samtliche  Lamellen  gleich 
hoch,  so  daß  der  Querschnitt  des  Brikettstranges 
an  dieser  Stelle  ein  Rechteck  ist.  Dann  aber 
gehen  die  Lamellen  n  r  keilförmig  zu,  während 
die  Lamellen  o  s  prismatisch  bleiben,  so  daß  die 
obere  und  die  untere  Begrenzungslinie  des  Quer- 
schnitts des  Stranges  gebrochen  sind,  wie  Ab- 
bildung 15  zeigt.  Der  Unterschied  der  Höhe 
zwischen  den  Lamellen  n  und  o  ist  gleich  dem 
der  Lamellen  r  und  a.  Die  Anordnung  der  La- 
mellen bringt  auch  den  Voneil  mit  sich,  daß  beim 
Schadhaftwerden  der  Schwalhungen  nur  einzelne 
Lamellen  ausgewechselt  zu  werden  brauchen. 


Unterteil  a  genähert  oder  von  ihm  entfernt 
werden  (vergl.  Abbild.  20,  21,  23),  wodurch 
man  es  in  der  Hand  hat,  den  Querschnitt  der 
Preßk anale  der  Beschaffenheit  des  Preßgut« 
durch  Regelung  des  Reibnngswiderstandes  an- 
zupassen. Jeder  Preßkanal  ist  mit  einer  ge- 
sonderten, durch  die  Zwischenräume  /'  getrennten 
Zuleitung  e  für  das  Preßgut  versehen.  Der 
Kanal  //  kann  auch  unter  den  Kanälen  I  und 
/ //  angeordnet  sein.  Ebenso  läßt  sich  die  Zahl 
der  Kanäle  beliebig  vermehren.  Hängen  die 
Briketts  nach  dem  Pressen  im  Mundstück,  wie  an* 
Abbildung  23  ersichtlich,  untereinander  zusammen, 
dann  müssen  sie  für  den  Gebrauch  erst  entzwei- 
gebrochen werden.  Man  kann  sich  diese  Arbeit  er- 
sparen, wenn  man  beim  Pres- 
sen folgendes  Verfahren  ein- 
schlagt. Die  einzelnen  Preß- 
kanäle  werden  entweder  mit 


Abbildung  16. 


Abbildung  18. 


 ..1,  / 

— 1 

.v 

— 

— 1-1 

Abbildung  17. 


Abbildung  19. 


1    I  D 

Abbildung  23a. 

Abbildung  23  b. 


Abbildung  20.        Abbildung  21.         Abbildung  22. 

Die  Brikettpresse  von  C.  Buschins  &  Co. 
in  Berlin  zeichnet  sich  dadurch  aus,  daß  die 
Preßkanäle  /,  //,  ///  (Abbildungen  16  bis  23) 
derartig  gegeneinander  nach  oben  oder  unten 
versetzt  liegen ,  daß  durch  einen  Stempelhub 
gleichzeitig  mehrore  Hrikettstränge  ausgepreßt 
werden,  die  entweder  voneinander  getrennt  sind 
oder  mittels  schmaler  Stege  zusammenhängen. 
Die  Einzelstempel  x  tf  c  sind  an  dem  einen  Ende 
durch  den  Stempelkopt'  w  zn  einem  Ganzen  ver- 
einigt. Sie  liegen  nach  Abbildung  19  so  an- 
einander, daß  sie  sich  mit  den  Kanten  berühren, 
oder  sie  »ind  durch  dtinne  Zwischenleisten  mit- 
einander verbunden  (vergl.  Abbild.  22).  Durch 
die  letztgenannte  Einrichtung  ist  die  Lape  der 
Einzelstempel  zueinander  besser  gesichert.  Die 
Preßform  mit  den  Preßkanftleo  /.  II,  III  wird 
durch  den  Oberteil  b,  den  Unterteil  a  und  die 
Seitenteile  c  gebildet.     Oberteil  b  kann  dem 


verschiedenen  Mengen  Prel>- 
gut  oder  mit  verschiedenem 
Preßgut,    das    sich  beim 
Abbildung  23.      Pressen  verschieden  stark 
verdichtet,  beschickt.  Führt 
man  zum  Beispiel  dem  Kanal  //  (Abbildung  23 1 
etwas  weniger  Material  zu  als  den  Kanälen  / 
und  ///,  dann  fallen  die  mittleren  Briketts  eiu 
wenig  kleiner  aus,  sie  werden  infolgedessen  etwas 
weniger  weit  vorgeschoben  als  die  andern  (ver- 
gleiche die  Andeutung  in  Abbildung  23  a).  Dieser 
geringe  Unterschied  bewirkt,  daß  eine  Vereinignn? 
der  Briketts  an  den  Stellen  n  (Abbildung  83b) 
bereits  beim  Pressen  verhindert  wird. 

Nur  durch  Abänderung  des  PreßstempeU. 
also  ohne  Änderung  der  Form,  werden  Industrie- 
briketts nach  dem  Verfahren  von  Bauermeister 
&  Söhne  in  Deutsche  Grube  bei  Bitterfeld  in 
folgender  Weise  hergestellt:  Die  Abbildungen 
24  und  25  zeigen  den  Aufriß  und  Grundriß 
eines  Stempels  zur  Herstellung  zweiteiliger,  die 
Abbildungen  27  und  28  den  Aufriß  und  Grund- 
riß eines  Stempels  zur  Herstellung  dreiteiligf 
Briketts.     Die  Abbildungen  2«  und  29  stellen 
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]  c 


Abbildung  24.       Abbildung  27. 


CD 


Abbildung  25.       Abbildung  28. 


die  durch  die  Preßstempel  24  und  27  hergestellten 
Briketts  dar  and  erläutern  zugleich  die  Wirkungs- 
weise der  Pressung.  Die  Preßstempel  sind  an 
der  Preßflache  treppenförmig  gestaltet.  Die 
Materialzuführnng  zur  Presse  wird  so  geregelt, 
daß  die  Preßsteine  die  Stärke  der  Ansklinknng 
erhalten.  Infolge  dieser  Anordnung  werden  bei 
dem  Beispiel  nach  den  Abbildungen  24,  25,  26 
bei  jedem  Hube  zwei  Preßsteine  o  b  hergestellt. 
Da  die  Preßsteine  a   an    der  Teilungsfläche 

vorbeigehen,  die 
von  der  frflheren 
Pressung  her  glatt 
ist,  können  sie 
nicht  anhaften  und 
werden  an  der* 
selben  Stelle  auch 
glatt.  In  ähn- 
licher Weise  er- 
hält man  nach  den 
Abbildungen  27, 
28,  29  bei  jedem 
Hnbe  drei  glatte 
Briketts.  Durch 

entsprechende 
Ausbildung  des 

Preßstempels 
kann  man  eine 
noch  weiterge- 
hende Teilung  der 
ganzen  Briketts 
vornehmen. 

J.  Treuherz 
in  Berlin  setzt 
derartige  treppen- 
förmig gestaltete 
Preßstempel  aus 
mehreren  Lamel- 
len zusammen,  wie  die  Abbildungen  30  bis  34 
in  drei  verschiedenen  Ansichten  darstellen.  Die 
Lamellen  n  o  werden  durch  Keile,  Schrauben 
oder  dergleichen  zusammengehalten.  Sie  sind 
vun  verschiedener  Länge.  Zur  wirksamen  Be- 
festigung der  Lamellen  mit  dem  Stempelfnß  kann 
man  eine  derselben  mit  diesem  aus  einem  Stück 
herstellen  (vergl.  Abbildung  34).  Noch  besser 
macht  man  den  Stempelfnß  aus  zwei  oder  vier 
Teilen,  welche  durch  Schrauben  verbunden  werden. 
Diese  Anordnung  bringt  den  Vorteil  mit  sich, 
dali  beim  Bruch  des  Stompeis  nicht  gleich  der 
fanze  Stempel  unbrauchbar  wird,  sondern  nur 
einzelne,  leicht  auszuwechselnde  Teile. 

Der  Verbrennnngsvorgang  wird  wesentlich 
gefördert,  wenn  die  mit  Hilfe  derartiger  Stem- 
pel gefertigten  Briketts  nicht  im  rechten, 
sondern  im  spitzen  Winkel  aufeinander  tref- 
fende Kanten  besitzen.  Die  Firma  Fried. 
Krnpp,  Grusonwerk  zu  Magdeburg-Burkau, 
gibt  deshalb  dem  Preßsteinjtel  eine  sagefrtrmigc 
Otstalt,   wie   ans  Abbildung   31a  hervorgeht. 


•f 


Abbildung  26.       Abbildung  29. 


Es  entstehen  Briketts  von  rhomboidischem  Quer- 
schnitt, die  ebenfalls  nur  lose  untereinander  zu- 
sammenhängen und  beim  Austreten  aus  der 
Presse   in   einzelne   Teile    zerfallen.  Später 

n  o 


#1 


Abbildung  30. 

wurde  gefunden,  daß  bei 
dem  großen  Dmck,  der  in 
der  Presse  herrscht,  der 
Stempel  bestrebt  ist.  den 
schrägen  Zahnflächen  ent- 
sprechend seitlich  auszu- 
weichen. Dadurch  wächst 
die  Reibung  auf  der  einen 
Seite  des  Preßkanals  in  un- 


Abbildung 81. 


vrw 

M 

nn3 

Abbildung  *>. 


o 


Abbildung  33. 


Abbildung  84. 


erwünschtem  Maße.  Daher 
wird  jetzt,  wie  die  Abbil- 
dung 34  b  ergibt,  bei  Stem- 
peln, die  zweiteilige  Bri- 
ketts erzeugen,  die  eine  Fläche  a  nach  rechts, 
die  andere  h  nach  links  abgeschrägt  und  dadurch 
der   verschiedene   Druck  an   den  Seiten  auf- 


AVI 


L 


Abbild.  84a. 


b  e — *i 


Abbild.  34  b.  Abbild.  84  r. 


gehoben.  Die  Abbildung  34  c  zeigt  einen  Stempel 
zur  Bildung  dreiteiliger  Briketts.  Hier  sind 
aus  demselben  Grunde  zwei  Flächen  b  nach  linka 
und  die  dritte  a  nach  rechts  abgeschrägt. 

(Schluß  folgt.) 
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Die  Eisen-  und  Kohlenindustrie  Kußlands  an  der  Wende 

des  XIX.  Jahrhunderts. 

Von  Dr.  mg.  Th.  Naske  und  Bergingenieur  E.  A.  Baron  Taube. 

(Schluß  von  Seite  1284.) 


5.  Schweißeisen.  In  Rußland  wurde,  im 
Jahre  1900  auf  137  Werken  Schweißeisen  erzeugt. 
Es  waren  im  Betrieb  1  «24  Frischherde,  Puddel- 
öfen und  Schweißofen.  Im  ganzen  wurden  erzeugt 
52  937  t  Frischherdeisen  in  Stücken  und  Blöcken 
und  463  749  t  Puddeleisen  in  Stücken  und 
Luppen.  Das  gesamte  Schweißeisen  wurde  auf 
489  950  t  Fertigfabrikate  verarbeitet.    In  letz- 


terer Menge  sind  enthalten:  344  475  t  Form- 
eisen,  103  452  t  Bleche,  4836  t  Schiffsmaterial 
und  Panzerplatten,  32  207  t  Abfalle  nud  4980  t 
ni«lit  näher  angegebenes  Schweißeisenmaterial. 
Nach  den  einzelnen  Industriebezirken  verteilt 
sich  die  Schweißeisenerzengnng,  wie  Tabelle  lu 
zeigt.  Die  Erzeugung  in  den  einzelnen  (iou- 
vernements  ist  aus  Tabelle  11  ersichtlich. 


Tabelle  10.    S  e  h  w  e  i  Ii  e  i  s  e  n. 


ScbweUIrLtncracuKuni; 


Industriebezirk 


t 


UKW 

t 


Mrhr  U  . 
.«nle«r  (-) 
.1.  ta» 


Tral  

Moskauer  Distrikt 
Polen  


f  Kronwerke  . 
(  Privat  werke  . 


242  415 


(  Krön  werke 
 (  Privatwerke  . 

Süd-,  Südwest-  und  Südost- Rußland  

NordruHland  

t,., .  .  /  Kronwerke  . 

•S,binen \  Privatwerke  . 

Finland  


Zusammen . 


25  618  * 
21«  797/ 

53  015 

63  SS}  64599 
Mi  386 
85  538 

2  028  \ 
1384  | 
14  942 

520  307 


3  412 


26  449  | 
2;*0  578  | 

54  770 
]  464  \ 

5 


257  027 


59  008 


7  544  S 
51  062 
53  689 

'S!  «» 

12  68:3 
489  962 


+  14  612 

■r  1755 

-  5  592 

5  324 
-31849 


-  H 

-  2  259 

-  30347 


Tabelle   11.    Schwei  ß  eisen. 


OouT.racmeot  t  OouT.raamcnt  t 


1  Wladimir  . 

•  « 

4  409 

•St  Petersburg  . 

52  489 

i  Knopio    .  . 

3t520 

Wjatka  .... 

36  472 

Njuland  .  . 

•  • 

3  591 

Petrokow    .  .  . 

31  139 

Wolin 

1845 

Kosakenland  .  . 

28  506 

Kaluga 

1732 

Nisrhni  Xowjfor. 

21  744 

Wologda  . 

1  199 

Ekaterinoslaw 

20  710 

Transbaikal . 

803 

19  775 

718 

Ufa  

16  946 

587 

Tanibow  .... 

13  204 

Tomak  . 

* 

555 

Örenburg .... 

1104(5 

Jennisf«  . 

• 

366 

Kurland  .  .  . 

7  380 

Tawastgntsk 
Wassask  .  . 

349 

7  243 

•  • 

133 

Moskau  .... 
Abu  

5  HM) 
4  989 

Zusammen 

489  959 

Im  Jahrzehnt  1H91  bis  1900  hat  die  Schweiß- 
eisenerzengnng Rußlands  die  in  Tabelle  12  dar- 
gestellte Veränderung  durchgemacht. 

Die  SchweißeiBen  -  Erzeugung  Rußlands  im 
Jahre  1900  ist  gegenüber  1899  zurückgegangen. 
Diese  Erscheinung  ist  darauf  zurückzuführen, 
daß  die  Flußeisendarstellung  diejenige  des  Schweiß- 
eisens wie  überall,  so  auch  in  Rußland  zu  ver- 
drängen bestrebt  ist. 


6.  Flußeisen  und  Stahl.  Im  Jahre  1900 
wurden  in  Rußlaud  auf  82  Hüttenwerken,  uud 
zwar  mit  36  Bessemerkonvertern,  214  Martin- 
öfen, 56  Zementieröfen  und  107  Tiegelöfen, 
2  2 18  640  t  Flußeisen  und  Stahl  erzeugt.  Davon 
waren  1894  t  Zementstahl,  3188t  Puddelstahl, 
675  101  t  BessemerHußeisen,  1  520  877  t  Martin- 
flußeisen und  18  080  t  Tiegelgußstahl.  Aus  Halb- 
fabrikaten wurden  dargestellt  544  630  t  Schienen, 
688  835tFormeisen,  372  6 12 1  Blech-  und  Kessel- 
material,  123  748  t  Abfälle  und  488  815  t  ohne 
nähere  Angabe.  Im  ganzen  wurden  1  729  825  t 
fertige  Ware  erzeugt,  was  einen  Zuwachs  von 
i  311  245  t  gegenüber  1899  bedeutet.  Xachlndu- 
:  Btriebezirken  verteilt  sich  die  Erzeugung  wie 
in  Tabelle  13  angegeben.  Die  Erzeugung  der 
einzelnen  Gouvernements  zeigt  Tabelle  14. 

In  der  Tabelle  15  ist  die  Bewegung  der 
Flnßeisen-  und  Stahlerzeugung  Rußlands  in  den 
letzten  10  Jahren  veranschaulicht,  und  an- 
schließend daran  die  Daten  *  für  die  Erzeugung 
des  Südens  in  den  Jahren  1901  und  1902. 

•  „(H.rno  xawodski  liotok"  1908,  6127. 
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Tabelle  12.  SchweiUeisen. 


Erzeugung  in  Tonnen 


J.br 


Kron- 
w«rke 


l'rll.l«  ffkt 


Ur.l 


DUirlkl 


Süd-,  Kid- 
w«.t-n.Süd. 


Nord- 
rußUod  I 


Slblrlrn 


Zu- 


1891 
1682 
1893 

im 

1895  ' 

189t) 

1897 

1898 

1899 

law 


24  742 
28  877 
31  214 
39  578 
24  843 
21  168 
23  90« 
21  713 
27  135 
27  »14 


1 


1531 
2  058 
1404 
1  456 
1  4«2 
1  ««6 

1  205 

2  189 
2  028 
1  357 


226  342 
240  3!H 
250  438 
251582 
207  250 
220  472 
232  235 
228  798 
210  797 
230  578 


51  689 
07  302 
51  382 
58  067 
55  505 

58  008 

59  20« 
57  565 

53  014 

54  709 


?5  800 
62  528 
61  «91 
61  104 
59  571 
77  255 
«7  393 
«9  232 


57  544 


34  SWS 
29  332 
«3  913 
41431 
37  962 
57  241 
«1  473 
83  712 
56  38« 
51062 


.35  228 
34  900 
27  031 
3«  523 
40  959 
39  792 
51  556 
51  505 
85  539 
53689 


3  138 
2  697 

2  838 

3  643 
2  792 
2  800 
2  398 
1  91« 
1384 

3«ö 


15  110 

13  531 
0  001 
9  132 

10  520 

14  230 

13  424 
15*87 

14  042 
12  082 


44H568 

481  619 
4M  572 
502  537 
440  924 
4»8  672 
512  796 

482  107 
520  308 
489  961 


Tabelle  13.    FluUeise  n  u  n  d  S  t  a  h  1. 


Industriebezirk 

Enengung  In  Tonnte 

Mehr  (  +  ) 
weniger  (-) 
•U  UM 

ISS9 

1900 

j.  .                                     f  Kronwerke  .... 

Nordrußland  I  Krön  werke    .  . 

1  Privatwerki-  .... 

30  H2:>  y 
255  768/  -"O"-™ 

186  504 

277  790 

957  945 

175  478 

14  978 

663 

42  089  l  w  8.q 
265  730  )  5107  Ö1H 
258  022 
315  223 
1  169  106 

1*  m]  169  348 

9116 
4 

+  21727 

+  71518 
+-  37  433 
+  201  100 

—  6 130 

—  5  862 

—  669 

Zusammen  

1  899  451 

2  218  638 

+  319  187 

Tabelle   14.    Fluüeisen  und  Stab  I. 


Ü««rern<-neDt 

i 

Guuvsrnenienl 

i 

Ekaterinoslaw  . 

1024  500, 

Kurland    .  .  . 

20  237 

Perm  

231  911 ! 

Wjatka.  .  .  . 

17  362 

I'rtrokow  .  .  . 

181240 

Orenburg  . 

3729 

St.  Petersburg  . 

169  348 

Abi  ..... 

3109 

Ko&akenland  . 

134  645, 

Kuopio  .... 

2  167 

Kadum  .... 

113  739| 

NiulanJ    .  .  , 

2  028 

N'ischn»  Nowgor. 

86  140 

Wladimir  .  .  . 

1  900 

Sarutow    .  .  . 

69  661 

Waasaak  .  .  . 

1812 

Orel  

55  837 

Kjasan  .  . 

173  1 

n»  

44  817 

Transl>aikal  .  . 

4 

Moskau.  .  .  . 

44  805 

Zusammen  . 

2  218  630 

Wie  ans  Tabelle  15  ersichtlich  ist,  hat  sich 
die  Erzeugung  von  Flußeisen  und  Stahl  im  Ver- 
lauf der  Jahre  1891  bis  1900  um  mehr  als  das 
Fünffache  vergröbert.  Die  beiden  nachfolgenden 
Tabellen  sollen  einerseits  die  Verhaltnisse  in 
der  Erzeugung  der  einzelnen  Flußeisen-  und 
Stahlsorten  (Tabelle  16),  anderseits  die  Erzeu- 
gung der  Fertigprodukte,  als  Schienen  und  Ban- 
dagen, Formeisen  und  Bleche,  im  Jahrzehnt  1891 
bis  1900  veranschaulichen  (Tabelle  17). 

Beim  Vergleich  der  angeführten  Ziffern  ersieht 
man  die  rapide  Steigerung  der  Fluüeisen-  und 


Tabelle  15.    Flußeigen  nnd  Stahl. 


Jahr 

In 

dustriebezirk 

Zu- 
sammen 

wirke 

Prlt«t- 
bet tu  de« 

PrlTtlurrl« 

ITr.l 

Motktuor 
Kroll 

Polen  und 
Nordwest. 
KoUUnd 

Süd-  und  ' 
Sudott. 
KuUUnd  ' 

Kord- 
niUland 

Plnl.od 

1891 

7  700 

4 

49  124 

81437 

06  989 

147  140 

78  604 

27 

2  981 

434  006 

1892 

7  377 

54  484 

45  685 

91  947 

190  990 

115  809 

27 

3  246 

,    615  565 

1893 

|  10  150 

12 

64  407 

67  447 

118  819 

227  297 

140  736 

22 

2  666 

1    631  554 

1894 

11381 

8 

76  081 

89  730 

129  386 

257  155 

159  094 

23 

4  028 

726  886 

1895 

16  798 

8 

186  627 

96  583 

153  622 

319  477 

151  523 

5  485 

880  103 

im 

18  240 

141  004 

101525 

171  082 

411  473 

174  513 

142 

5  548 

1  023  527 

1897 

22  730 

1« 

151  180 

139  383 

202  468 

496  503 

18?  573 

523 

9  290 

1  209  616 

1898 

28  050 

16 

227  440 

170  840 

261661 

743  295 

173  791 

8  206 

14  149 

1  622  447 

1899 

30  584 

17 

255  758 

186  504 

277  790 

957  943 

175  219 

646 

14  978 

1899  439 

1900 

*  78  976 

4 

265  730 

258  022 

315  223 

1  159  100 

132  461 

9  116 

2  218  638 

1901 

_ 

999  839 

1902 

;  ... 

- 

899  319 

1820  Suhl  und  Eisen. 
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Tabelle  16. 


J.hr 


Erirugung  In 


BeMamer- 


Tonnen 

Marlin - 


Ti<•(rel- 
»lahl 


18»! 

1892 
1893 
1804 
189Ö 
1896 
1897 
1898 
1899 
1000 


1  772 
2108 
1  996 
1282 
702 
401 
1  165 
1978 
1855 
1894 


369 

7  355 

2  667 
1967 
4  536 

27  447 
4  714 
9  879 

8  220 

3  188 


132  414 

133  173 
179  340 
204  466 
268  880 
335  926 
836  082 
478  266 
599  169 
675  100 


298  634 
365  827 
440  429 
491  448 
597  426 
651020 
876  859 
1  125  715 
1  182  88 
1520377 


5  81G 
7  091 

7  121 

4  741 
8680 

8  783 
7  198 

6  627 

5  624 
18  080 


Tabelle  17. 


J.hr 

Schlauen  and 
Bandagen 

For».l..n 

BUcbe 

1891 

172  225 

85926 

36  0/6 

1892 

193  416 

110617 

47  286 

1893 

231  047 

128  906 

62  331 

1894 

250276 

98  626 

38  623 

1895 

802  549 

207  862 

90  798 

1896 

399  008 

236  981 

111676 

1897 

444119 

302  306 

161  168 

1898 

525  869 

368  910 

209  864 

1899 

621  491 

760  540 

1900 

544  680 

688  835 

372  612 

Tabelle  18. 


1  IBM 

1897 

IMS 

1899 

1900 

Bneuging  aa  FlußeUen  a.  Stahl  tn  1000  1 

Ver.  Staaten  v.  Nord- 

5367 

7289 

9076 

10833 

103*2 

Deutschland  .      .  . 

3463 

3863 

4353 

4791 

6646 

(TroUbritannien .  .  . 

4K<*> 

4560 

4639 

4983 

5131 

Frankreich  ... 

1160 

1282 

1442 

1529 

1565 

Belgien  ...... 

609 

617 

658 

731 

655 

Österreich-Ungarn  . 

881 

937 

1063 

1127 

1146 

251 

268 

264' 

273 

301 

626 

831 

1096 

1094 

1880 

Stahlerzengang,  an  der  alle  Industriebezirke  regen 
A  ntei  1  genomm  en  haben.  Gegen  über  dem  Jahre  1 81t  9 
ist  die  Erzeugung  um  319  188  t  gestiegen,  woran 
Südrn Bland  allein  mit  201  163  t  beteiligt  ist. 


«.  Suhl 
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Abbildung  2. 
Die  Erzeugung  Rußlands  an  Roheisen,  Flnßeiseo 
nnd  Stahl,  Schweißeisen  nnd  Eisengußwaren  in 
den  Jahren  1891  bis  1900. 


Tabelle  19. 


H  U  1 

imirbt 

1 1  *  r 

I'airclrjhnrr 

and 

Schweiß- 
•iMBwerke 

rioOeben- 
w*rk« 

Zmaan 
Hltton- 

I'rrti  

8  107 

28177 

i  Iii».; 

16  820 

63  347 

108  748 

172095 

| 

5  544 

4  378 

5  547 
4  650 

20  741 

35  964 

19  191 

55155 

Polen  und  Nordwest-Kuliland  .  .  . 

2  384 

651 

3  427  8199 

3  248 

18  175 

5  750 

18925 

] 

8  893 

2  337 

917 
11  360 

13  303 

39194 

14  219 

53418 

428 
25 

1  726 
155 

3301 
3  191 

18  408 
III 

23  753 
413 

3  877 
243 

27  100 
656 

122 

443  t 

4  434 

4434 

25  381 

40  200 

27  096 

72  631 

180  280 

151498 

831  776 

14  972 
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In  allen  eisenerzengenden  Ländern  der  Erde 
wurden  Im  Jahre  1900  27  193  220  t  Flußeisen 
and  Stahl  erzengt.  In  den  letzten  fünf  Jahren 
nahmen  an  dieser  ungeheuren  Produktion  die 
in  Tabelle  18  genannten  Lander  hervorragenden 
Anteil. 

7.  Gußwaren  und  Fertigfabrikate.  Aus 
Kupolöfen  wurden  im  Jahre  1900  162  462  f,  aus 
Flammöfen  15281  t  abgegossen,  zusammen  daher 
178819  t.  Die  Erzeugung  an  Eisenguß  stellt 
rieh  im  vergangenen  Jahrzehnt  wie  folgt: 

1891  .  .  77  214  t  1896  .  .  116  340  t 

1892  .  .  77  965  t  1897  .  .  145  945  t 

1893  .  .  81600t  1898  .  .  168998  t 

1894  .  .  91245  t  1899  .  .  172  896  t 

1895  .  .  91774  t  1900  .  .  178  819  t 

An  Emailgeschirr  wurden  erzeugt  14  977  t; 
die  Fabrikation  desselben  wird  vorzugsweise  in 
Polen  und  Kurland  betrieben.  An  gezogenem 
Draht  erzeugte  Rußland  im  Jahre  1900  109043 1. 

Die  Anzahl  dev  Arbeiter  auf  sämtlichen  Eisen- 
hnttenwerken  Rußlands  im  Jahre  1900  ersieht 
aus  Tabelle  19. 


Der  Rückgang  der  Eisenerzeugung  der  Jahre 

1901  und  1902  hat  in  Rußland  Arbeiterentlaa- 
sungen  in  größerm  Maße  zur  Folge  gehabt, 
welcher  Umstand  ganz  besonders  in  Südrußland 
hart  empfunden  wurde.  Die  Zahl  der  im  süd- 
russischen  Industriebezirk  beschäftigten  Arbeiter 
stellte  sich  im  Jahre  1901  auf  49  863,  im  Jahre 

1902  auf  43  212.* 

Kohle  und  Koks.  In  den  Jahren  1899 
und  1900  wurden  in  Rußland  an  Brennstoffen 
die  in  Tabelle  20  angegebenen  Mengen  gefördert. 
Nach  Grubendistrikten  verteilt  sich  die  Kohlen- 
förderung, wie  Tabelle  21  zeigt. 

Tabelle  20. 


18»» 

» 

1900 
t 

Mehr  (  f-),  weni- 
ger (  -)  •■•  189» 
« 

Steinkohle  .  . 
Anthrazit .  .  . 
Lignit  .... 

12718  006 
1  046  584 
226  834 

14  887346 
1  173594 
114  826 

+  2  16»  889 
+    127  010 
-  112008 

Zusammen 

18  991  424  16175  765 

+  2  184  341 

Tabelle  21.  Kohlenförderung. 


Gefördert  in 


;l 


Zu«»tnmrn 


Ht-iDkohli- 


Anthrazit 


Mehr  (+) 
weniger  (— ) 
•U  1899 


..... 


Polen. 

Cral  .  .  .r  

Moskauer  Kreis  .  .  . 
•joa verne  ment  Tomsk  . 

Kaukasus  

Sibirien  

Ttirkestan  

Kiew-Elisabethgrad  .  . 
Kirgi»en-Steppe  .  .  . 
Akmolinak  


9  229  918 

11  015089 

9  848  303 

1  166  786 

6  808 

3  976  803 

4  129  932 

4040  867 

89  075 

362  499 

872  150 

365  342 

224  457 

288  832 

277  540 

11292 

49  350 

75  863 

75  863 

3«  420 

385  1 

63  435 

950 

81  581 

140  707 

129  346 

11  361 

7  206 

9  95« 

9956 

738 

738 

23  188 

H2  184 

«0  774 

- 

1410 

15  928 

15928| 

+ 

-f 

-r 
t- 

+ 
■ 

-L- 

+ 

I 

+ 


l  785  171 
168129 
9  651 
64  375 

26  513 

27  965 
59  126 

2  783 
738 
38  996 
15  928 


Hierbei  wurden  Arbeiter  beschäftigt 
«Tabelle  22): 

Tabelle  22. 


Im  Donetz-Rassin  

In  Polen  

Im  Moskauer  Kreis  .... 

Am  Ural  

Im  Kaukasus  

In  Tarkeatan  

In  den  Kirgisen-Steppen  .  . 

In  Osteibirien  

Kiew-Eliaabothgr&der  Bassin 


XX  in.» 


1  348 

930 

2  215 

982 

515 

11 

109 

65 

441 

171 

12 

940 

566 

237 

4 

78  596 

30  313 

299 


,89» 

1900 

« 

1699  424 

2  235  863 

Am  Ural  

10  706 

10  916 

In  Sibirien  

367 

176 

1  710  497 

2  246  955 

Tabelle  24.  Kohlenförderung. 


Oou»eroem«»t 

• 

OoiiTtrnement 

t 

Ekaterinoslaw  . 
Petrokow  .  .  . 
Kosakenland  . 

Prinioraknja .  . 
Tomsk  .... 
Rjasan  .... 
Kutfti's  .... 
Kaluga  .... 

7  437  218 
4  129  932 
3  574  389 
372  160 
150  840 
71361 
75  863 
112  732 
«3  135 
25  260 

Jrkutsk    .  .  . 
Semipalatin  .  . 
Akmolinsk  .  . 
Sainarkand  .  . 
Charkow  .  .  . 
Kerjransk  .  .  . 
Wolin  .... 
i  Kubansk  .  .  . 

69  346 
62184 
15  928 
«976 
3  488 
2  980 
738 
950 

Zusammen  16  175  765 

♦  Nach  Berichten  des  statist.  Bureaus  für  Südruhland. 
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Es  kommen  daher  auf  je  einen  Arbeiter:  j       Nach  den  einzelnen  Gouvernements  verteilt 
im  Donetz  -  Becken  178  t,  in  Polen  375  t,  sich  die  Förderung  wie  Tabelle  24  zeigt, 
im  Moskauer  Kreis  214  t  und  im  Ural  168  t  Im  Jahrzehnt  1891  bis  1900  hat  die  Kohlen- 
geförderte Kohle.    Tabelle  23  zeigt  die  Koks-  Förderung  Rußlands  die  in  Tabelle  25  angegebenen 
erzengung.  Veränderungen  durchgemacht. 


Tabelle  26.  Kohlenförderung. 


Distrikt 

1SS1 

t 

1892 
t 

18SS 
I 

18»« 

i 

t 

1897 
t 

im 
t 

ld99 

1 

Donetz  1 

8143202 

857(4181  303:1251 

4851905 

4892800  51121*20 

6801575 

7574877 

9229918 

11015089 

260482t 

288625G 

3171088 

3357217 

3080 144  3GG7778 

376910« 

4091969 

3976803 

4129932 

180749 

179038 

170428 

104288 

1G0599 

158033 

202529 

161776 

224457 

2868311 

Ural  

245817 

253178 

2007  15 

278004 

280157 

3G5GG4 

850656 

386225 

362499 

37215t» 

Kirpisen-Stopne    .  . 

2280 

174(5 

1G47 

1571 

3131 

2057 

1749 

2617 

10844 

62181 

Ki«w-F.lisabetliymd  . 

11100 

2033 

774« 

12210 

5889 

4912 

1220 

492 

739 

Ostsibirien  

17084 

128  IG 

12320 

1*550 

19049 

17702 

44015 

46642 

81581 

1407ii7 

1H8H« 

19570 

1««97 

20244 

2022« 

22838 

9859 

20359 

49350 

75St;3 

ko:w 

1704(i 

2042!» 

20358 

18631 

30.38« 

21062 

31178 

36420 

«43:0 

BIO» 

5758 

18661 

»833 

8824 

«710 

7133 

«831 

7208 

99W 

5 

3 

8 

Jeniiisee  

.320 

180 

Turgaisk  

10 

« 

G 

13 

12 

Akruolinsk  

I 

6344 

15928 

Zusammen  .  . 

6240636 

«054475 

7623020 

877303»  »10958« 

9381*001 

11216417  12322475 

18991424  161757(55 

Aus  diesen  Angaben  kann  man  ersehen,  daß 
die  Kohlenförderung  Rußlands  in  den  letzten 
10  Jahren  um  das  2,6  fache  zugenommen  hat. 
An  diesem  Fortschritte  sind  in  erster  Linie  das 
Donetz  -  Becken  und  dasjenige  von  Dombrowa 
(Polen)  beteiligt.  Im  ersteren  vergrößerte  sich 
die  Förderung  um  251  °/o,  im  letzteren  um  59°/o- 
Bemerkenswert  erscheint  der  Aufschwung  der 
Kohlenindnstrie  im  Kankasns,  in  den  Kirgisen- 
steppen,  ganz  besonders  aber  in  Ostsibirien. 
Dem  Donetzbecken  bleibt  es  zum  allergrößten 
Teil  überlassen,  Rußland  mit  Kohle  zu  ver- 
sorgen. Nach  Berichten  des  Charkower  Ge- 
werkenkomitees  für  die  Ausfuhr  der  Steinkohle 
wurden  im  Jahre  1900  ans  dem  westlichen 
Teile  des  Donetzbeckens  in  das  Inland  7  449  723  t 
ausgeführt,  für  diesen  relativ  kleinen  Bezirk 
eine  ganz  betrachtliche  Ziffer.  Die  vorerwähnte 
Ausfuhrmenge  bedeutet  eine  Zunahme  von  23,3  % 
gegenüber  1899. 

Die  Jahre  1901  und  1902  sind  natürlicher- 
weise so  wob  1  auf  die  Förderung  als  auch  auf 
den  Verbrauch  von  Kohlen  und  Koks  von  hem- 
mendem Einfluß  gewesen.  Nach  den  zur  Ver- 
fügung stehenden  verläßlichen  Daten*  über  die 
Bewegung  dieser  Materialien  im  größten  Kohlen- 
becken Rußlands,  dem  Donetz-Bassin,  ergeben 
sich  die  nachfolgenden  Verhältniszahlen : 


Kok. 

i  «  t  t 

1901  .  .    10 030 240  1358248  11388488  1688708 

1902  .  .    9  437  872  1  093  224  10  581  096  1  444  676 


*  Berichte  de»  statistischen  Bureaus  Tür  Stein- 
kohlen- und  Anthrazitgruben  für  das  Donetzbecken. 


Die  in  Rußland  geförderte  Kohle  verteilt 
sich  auf  ihre  Verbraucher,  wie  Tabelle  26  zeigt  : 

Tabelle  26.  Kohlenverbrauch. 


Verbraucher 


.... 


Eisenbahnen  . 
Salinen .... 
Schiffahrt.  .  . 
Oasanstalten  . 
Zuckerfabriken 
Hüttenwerke  . 

Maschinenfabriken  

Verschied.  gewerbj.'Unternehniung. 
Die  Städte :  Charkow,  Jekaterinos- 
law,  Taganrog  and  Kostow  .  . 
Hausbedarf  


Aosahl 

•/.<« 

Wagen 

OeMifiE- 
Jtiir»- 

k  9Ji  t 

1 189078,87 

25 

1  5321,37 

0,7 

82273,94 

4,2 

6103,99 

0,8 

67671,7 

7,6 

243376,68 

32 

37678,43  6 

82770,17 

4,3 

29544,51  4 
123316,09  17,4 


Z 


1757086,66  100 


Es  entfällt  demnach  der  größte  Konsnm 
(32  %  der  Gesamtfördernng)  auf  die  Hütten- 
werke, in  welcher  Ziffer  diejenigen  mit  eige- 
nen Kohlenbahnen  (Donetz- Jurjewka,  Jusowa, 
Petrowski  Zawod,  Makeewka  und  Olchowajft) 
nicht  eingeschlossen  sind.  Von  den  russischen 
Hüttenwerken  hatten  den  größten  Kohlenverbraneh 
die  nachfolgenden: 

Dnieprowski  Zawod  (Kamenakoe) .  .  67  002 

Alexandrowski  Zawod  (Briansk)  .  .  44331 

Donetz-Gesellschaft  (Druschkowka)  .  25861 

Taganrog   22  661 

Nicopol-Mariupol   18222 

Providence  rnsse   18016 

Donetz-Jurjewka   10122 


Digitized  by  Google 


1.  Deaerober  1903. 


Die  BittHr.und  Kohteninduatrie  Rußland*  tisw. 


Stahl  nnd  Eisen.  1328 


Es  haben  demnach  die  Bioben  genannten 
Werke  80,6  °/o  derjenigen  Kohlenmenge  ver- 
braucht, welche  für  den  Verbrauch  der  gesamten 
Hüttenwerke  Rußland»  in  Betracht  kommt.  Die 
zweitgrößte  Verbrauchsstelle  für  Brennmaterial 
bildet  die  Eisenbahn  mit  25  °/o>  an.  welche  sich 
der  Hausbedarf  mit  1 7,4  °Jo  anschließt. 

An  Koks  wurden  im  Jahre  1900  118  435 
Waggons  zu  9,8  t  verkauft,  was  einer  Steige- 
rung des  Verbrauchs  gegenüber  1899  um  109  °/o 
gleichkommt.  Die  Hüttenwerke  bezogen  von 
dieser  Snmme  104  015  Waggons  und  stellten 
die  Hauptabnehmer  dar: 

Kamenskoe   82  223  Wagen 

Briansk   15  714  „ 

Tapanrog   12667 

Tula   7  211 

Jusowa   3  661 

Donetz  -Jurjewka   4264 

Droschkowka  .   .  5  999  „ 

Die  Bewegung  in  der  Kohlenförderung  der 
Erde  im  Jahrzehnt  1891  bis  1900,  ausgedrückt 
in  1000  t,  veranschaulicht  die  Tabelle  27  nnd 
Abbildung  3. 

Ein-  nnd  Ausfuhr.  Nach  den  Berichten 
des  Zolldepartements  stellte  sich  letztere  in 
Rußland  im  Jahre  1900  wie  TabeUe  28  zeigt,  j 
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Abbildung  8. 

Tabelle  27.    Kohlenförderung  in  1000  t 


Jahr 

So*- 
amerlka 

Deut-cb- 
Und 

6(t«TT«iCh- 

Ungaro 

Helgen 

KuUland 

Übrig. 

1891  ...  . 

188  447 

152  914 

26  025 

94253 

28  823 

19  676 

6  314 

15  451 

631903 

1892  .... 

184  695 

162  677 

26178 

92  544 

29  037 

19  583 

7  037 

15  281 

637  032 

1893  ...  . 

166  956 

165  420 

25661 

95  426 

30449 

19411 

7713 

15  524 

526  549 

1894  .... 

191  290 

154  887 

27  417 

98806 

31  118 

20535 

8  771 

17  342 

560  166 

1896  .... 

192  687 

175  185 

28  020 

103  957 

32  656 

20  458 

9134 

18  495 

580  691 

1898  .  .  . 

198  478 

174  159 

29  190 

112  471 

33  677 

21252 

9  501 

19  654 

598  382 

1897  ...  . 

206  363 

181  630 

30  798 

120476 

35  940 

21492 

11350 

20  812 

627  850 

1898  ...  . 

205  275 

199  548 

32  866 

127  959 

37  787 

22  088 

12  380 

24  083 

661476 

1899  ...  . 

223  607 

230  178 

32  863 

135  845 

38  789 

22  072 

13979 

26  855 

722  688 

1900  ...  . 

228  773 

244641 

33404 

149  788 

39  267 

23  468 

16409 

29101 

764  846 

Tabelle  28.    Ein-  and  Ausfuhr. 


Gattung 


Einfuhr 


Wert  In  Rubel 


Davon  aus 
Deutschland 
eingeführt 


Ausfuhr 


Wert  In  RubH 


Pormeiaen,  Bleche  und  Feincisen  .  .  J 

Schrott.  .  *  

Roh-  und  Spezialeisen  

Dachbleche  

Stahl  

Schienen   

Stahlabfalle  

Schlacken    

Erze  

Manganerze  ...   

8trinkohle  

Koks  

Anthraxit    

r>nerfe«ter  To«  

ilatrneait  

Ruheiaengnb8tückc   ... 

Stahlgnh  waren  

Blechwaren  

Dribtwaren  

Maschinen  und  Apparate  


95101 

51898 
1443 

14  971 
3  081 


9  138  428 

1  902  580 

210  173 
1  030  948 

202  788  \f 


46  814 
12  376 
7  392 


29  218 

197  484 

216 

8  936  684 

83  931  686 

1002  589 

556  531 

8  199  579 

180  461 

10 

300 

75a31 

777  409 

4430 

86  980 

8  275 

2  400  198 

21  871 

8  249  357 

3  639 

2  459  477 

3  882 

2  804  151 

157  084 

76  720  847 

620 

110  704 

1631 

250  450 

1871 

107  567 

422 

25804 

321 

62507 

27 

4  546 

11097 

160  945 

13010 

52  904 

441403 

6  360  185 

13  518 

122184 

776 

182  704 

2  426 

738  070 

66 

46  704 

1769 

988  045 

1324    Stahl  und  Eisen. 


Dlfi   fCiaßtt-  un//   f\nhl*n{nfi.uJitriA   Rußin nda  xittxr 


28.  Jahrg.  Nr.  28. 


Hierzu  wäre  so  bemerken,  daß  die  Einfahr 
an  Roh-  und  Flußeisen  nach  Rußland  vom  Jahre 
1896  bis  1900  um  etwa  30  abgenommen 
hat,  an  Steinkohle  erfuhr  sie  in  derselben 
Zeit  eine  Zunahme  ?on  rund  100  %•  Die  Aus- 
fuhr Rußlands  an  Manganerzen  hat  sich  im  Ver- 
laufe des  letzten  Jahrzehnts  verfünffacht.  Von 
fast  442800  t  Manganerz  bezogen:  Holland 
35,3  °/«  (die  Menge  des  nach  Deutschland  aus- 
geführten Manganerzes  geht  vorwiegend  über 
Holland,  es  dürfte  daher  diese  Ziffer  beiläufig 
dem  deutschen  Verbrauch  entsprechen),  Groß- 
britannien 25,2  °/o,  Amerika  15,3  #  und  Bel- 
gien 14,3%. 

Vom  Jahre  1900  bis  Ende  1902  hat  die 
Einfuhr  der  wichtigsten  Materialien  des  Eisen- 
hütten wesons  nach  Rußland  die  in  Tabelle  29* 
dargestellte  Veränderung  erfahren : 


Tabelle  29.  Einfuhr. 


Gattung 

1*00 

1901 

ISO» 

Roheisen  

61888 

80  291 

18  270 

Stahl,  Eisen,  Dach- 

bleche usw.      .  . 

117  719 

103  550 

75  046 

Maschinen  und  Guß- 

207  888 

162  491 

157  368 

Ferromangan  u.  Spe- 

15892 

7  856 

4149 

Steinkohle  

3  936  684 

3  158  181 

2  856  372 

Koks  | 

555  534 

509  400 

434  553 

Der  von  Kaiser  Alexander  HI.  mit  großem 
Nachdruck  eingeführte  Zolltarif  hat  im  Verein 
mit  der  Konzentration  ausländischer  Kapitalien 
in  den  russischen  Indnstriebezirken  einen  starken 
Antrieb  zur  Entwicklung  der  Eisen-  nnd  Kolilen- 
industrie  gegeben.  Es  wurden  z.  B.  im  Jahre  1 88 1 
442800  t,  1890  902000  t,  1900  2919200  t 
Roheisen  ort  lasen,  und  wenn  auch  in  den  letzten 
Jahren  eine  Produktionsverminderung  festzustellen 
ist,  so  ist  dies  unzweifelhaft  nur  eine  vorüber- 
gehende Erscheinung.  Die  Erzengung  Rußlands 
an  Roheisen  war:  1901  2  824  776  t,  1902 
2543485  t.  Bei  Betrachtung  des  Eisen  Verbrauches 
in  Rußland  selbst  ergeben  sich  nachfolgende 
interessante  Verhältnisse.  Nimmt  man  die  eigene 
Erzeugung  Rußlands  und  die  eingeführte  Monge 
an  Roheisen ,  Stahl ,  Maschinen  und  Gußwaren 
zusammen,  ausgedrückt  in  Tonnen  Eisen,  so  er- 
gibt sich  der  Bedarf  an  letzteren  für  1881 
mit  943  000  t,**  von  welchen  nur  47%  eigener 
Erzeugung  waren;  im  Jahre  1890  wurden  von 
1  279  200  t  70  °/o  eigener  Erzengung  verbraucht 
und  im  Jahre  1900  von  3386  600  t  sogar 
H5,5  °/o  inländischer  Herkunft.  Wenn  aber  im 
Jahre  1 90 1  der  Verbrauch  an  Eisen  auf  3  198  000  t 

•  Nach  Angaben  von:  Wneschnei  Torgowli  po 
Kwropeiskoi  Granice  za  1902  god. 

**  Aus  einer  Rede  des  Finanzministers  Witte  vom 
20.  Juni  1908,  gelegentlich  der  Eröffnungssitzung  der 
„Kommission  für  die  Verbreitung  des  Eisens  in  Rußland". 


gefallen  ist,  so  erscheint  es  doch  bemerkenswert, 
daß  90  °/o  dieser  Summe  das  in  Rußland  selbst 
erzeugte  Eisen  ausmachte.  Durch  das  Fallen 
der  Preise  ist  das  Eisen  den  breiteren  Volks- 
massen  zugänglich  gemacht  worden,  welcher 
Umstand  sich  besonders  stark  beim  Verkauf  von 
Formeisen  an  die  Landschaftsämter  bemerkbar 
machte.  Letzterer  nimmt  gegenwärtig  sichtlich 
zu,  und  die  Hüttenwerke,  welche  Handelseisen 
erzeugen,  haben  sich  über  Beschäftigungslos  iic- 
keit  nicht  zn  beklagen.  Die  Preise  für  Roheisen 
am  Nischni  -  Nowgoroder  Markte  waren  :  1881 
47,56  Rubel,  1902  34,15  Rubel  f.  d.  Tonne. 
Formeisen  fiel  von  152,44  Rubel  auf  79,37  Rubel; 
Bleche  von  213,41  Rubel  auf  152,44  Rnbel.  (?) 
In  den  südlichen  Hüttenwerken  betragen  die 
Verkaufspreise  gegenwärtig  für  Roheisen :  22,5*1 
bis  24,39  Rubel;  Formeisen  64,02  bis  73,17 
Rubel.  Kesselmaterial  stand  noch  unlängst  mit 
79,37  bis  85,37  Rubel,  Träger  39,63  (!)  bis 
54,88  Rubel  f.  d.  Tonne.  Dem  unlängst  ge- 
gründeten Träger-  und  Blechsyndikate  ist  es 
gelungen,  die  Preise  in  bescheidenem  Maße 
zu  erhöhen.  Mit  dem  Vergleiche  der  oben  er- 
wähnten Ziffern,  als  Erzeugung  und  Verbrauch, 
wo  letzterer  von  47  #  auf  90  °/o  der  inländi- 
schen Erzengung  gesteigert  wurde,  ferner  der 
Preise  der  einzelnen  Erzeugnisse,  die  sich  zum 
Teil  niedriger  stellen,  als  anf  so  manchem  west- 
europäischen Markte,  fallen  von  selbst  alle  Vor- 
würfe, welche  von  vielen  Seiten  gegen  den 
Finanzminister  Witte  wegen  des  Systems  des 
Protektionismus  erhoben  wurden.  Letzteres  bat 
für  Rußland  eine  aufstrebende  Eisenindustrie 
geschaffen  und  dem  Volke  das  leider  noch  wenig 
i  gekannte  Eisen  zu  einem  billigen  Preise  dienstbar 
gemacht. 

Die  russische  Montanindustrie  steht  auf  einer 
breiten  Basis,  und  Rußland  fängt  allmählich  an, 
sich  von  der  Einfuhr  von  Eisen  aus  dem  Aas- 
lande zn  emanzipieren.  Die  Zeit  ist  nicht  sehr 
fern,  und  alle  Bedingungen  hierzu  sind  vor- 
handen, daß  Rußland  hinsichtlich  seiner  Eisen- 
und  Kohlenindnstrie  ein  gefährlicher  Konkurrent 
des  westlichen  Europa  im  Gebiet  des  Schwarzen 
und  Mittelmeeres  zu  werden  beginnt.  Die  Krite 
der  letzten  Jahre  hat  selbstverständlich  in  allen 
Branchen  der  Montanindustrie  drückend  gewirkt; 
das  rasche  Fallen  der  Preise,  die  Einschränkung 
der  Produktion  nsw.  hatte  zur  Folge,  daß  einige 
metallurgische  Unternehmungen,  welche  bei  ihrer 
Gründung  nur  mit  den  hohen  Eisenpreisen  der 
letzten  Jahre  und  dem  leicht  zugänglichen  Kredit 
!  rechneten,  und  so  jedweder  positiven  Grundlage 
entbehrten,  eingestellt  werden  mußten.  Die  Zahl 
derselben  beträgt  in  Mittel-  und  Zentralrußland 
gegenwärtig  6,*  und  erscheint  es  nicht  aus- 
geschlossen, daß  noch  einige  hinzukommen.  Wenn 


*  Mankowsky,  „Gorno  sawodski  listok«  Nr.  10 1908. 
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man  berücksichtigt,  daß  die  Produktionsfähigkeit 
der  russischen  Hüttenwerke  den  inländischen 
Bisenbedarf  weit  übersteigt,  ferner,  daß  die 
Eisenpreise  anf  ein  Minimum  herabgegangen  sind, 
«o  muß  man  unwillkürlich  zu  der  Überzeugung 
hinneigen,  daß  zur  Gesundung  der  russischen 
Eisenmarktverhaltnisse,  zur  Regelung  der  Er- 
zeugung»- and  Verbrauehsziffern,  der  Zusammen- 
schloß der  einzelnen  Hüttenwerke  in  Form  von 
Syndikaten  unbedingt  erforderlich  ist.  Einige 
derartige  Vereinigungen  haben  bereits  ihre  Tätig- 
keit mit  Erfolg  aufgenommen,  und  dürfte  in 
diesen  Einrichtungen  eine  Schutzmaßregel  gegen 
<ii8  weitere  Fallen  der  Eisenproise,  eine  Stütze  j 
fnr  minder  finanzierte  kleinere  Unternehmungen,  I 
nicht  zuletzt  aber  ein  Mittel  zur  Befestigung 
der  russischen  Industriepapiere  zu  erblicken  sein, 
welch  letztere  bisher  Kursschwankungen  unter- 
worfen waren,  wie  solche  im  Westen  Europas 
selten  gekannt  werden.  Die  Eiseokrise  der  letzten 
zwei  Jahre  hat  viele  technische  Verbesserungen 
auf  den  russischen  Eisenwerken  zur  Folge  gehabt,  [ 
so  daß  diese  imstande  waren,  ihre  Selbstkosten 
zh  erniedrigen  und  eine  in  jeder  Hinsicht  wett- 
bewerbsfähige Ware  auf  den  Markt  zu  bringen. 
Nicht  allein  darin,  sondern  auch  in  der  An- 
passung der  Hüttenwerke  an  die  jeweiligen  Be- 
dürfnisse der  breiteren  Volksmassen  beruht  eine 
weitere  wohltuende  Wirkung  der  Krise  auf  die 
kulturelle  Entwicklung  Rußlands. 

In  dieser  mißlichen  Lage  der  russischen  Mon- 
tanindustrie verdient  die  Hilfsaktion  der  Regierung 
alle  Anerkennung.  Die  Auftrage  für  die  Staats- 
eisenbahnen wurden  auf  3  Jahre  zu  solchen 
Preisen  vergeben,  daß  hierdurch  die  Hüttenwerke 
in  die  Lage  versetzt  werden,  an  jenen  Stellen 
den  Abgang  zu  decken,  wo  billige  Abgabe  von 
Eisenmaterial  für  das  betreffende  Unternehmen 
keinen  großen  Gewinn  abwirft,  jedoch  den  vollen 
und  kontinuierlichen  Betrieb  zu  erhalten  ge- 
währleistet. Die  Bestellungen  der  Staatsbahnen 
wurden  zu  folgenden  Preisen  vergeben :  1.  Schie- 
nen für  1903  75,—  Rubel;  1904  71,34  Rubel; 
1905  68,29  Rubel  f.  d.  Tonne;  2.  Gedeckte 
Lastwagen  ohne  Bremse  1150  Rubel  f.  d.  Stück ; 
3.  Normal-Plattformen  ohne  Bremse  1126  Rubel 
f.  d.  Stück;  4.  Normal-Zisternen  ohne  Bremse 
1600  Rubel,  dieselben  mit  Bremse  1800  Rubel; 
5.  Passagierwagen  I.  Klasse  18000  Rnbel, 
II.  Klasse  15800  Rubel,  III.  Klasse  12800 
Röbel  f.  d.  Stück ;  6.  Lastzuglokomotiven  8  rftdrig, 
Normaltype  mit  Tender,  32  000  Rubel,  und  zwar 
für  1  t  Gewicht  des  Lokomotivkörpers  569  Rubel, 
und  1  t  Gewicht  des  Tenders  3H7  Rubel.*  Um 
den  Verbrauch  an  Eisen  unter  der  Landbevöl- 
kerung zu  beben,  bat  die  Reichsbank  den  Land- 
sckaftaämtern  langjährige  und  günstige  Kredite 
eröffnet,  welche  zum  Ankauf  von  Eisen  auf 

•  An»  der  Zeitschrift  „Handels-  nnd  Telegraphen- 
Agentor". 


den  Hüttenwerken  in  größenn  Malle  bestimmt 
sind.  Diese  wieder  gewahren  Darlehen  an  die 
Verbraucher  zwecks  Anschaffung  von  Eisen, 
besonders  von  Dachblechen,  welche  Maßnahme 
eine  Produktionssteigerung  in  diesem  Artikel  für 
die  n&chste  Zeit  erwarten  läßt.  Außer  diesen 
Maßregeln  wurde  unter  dem  Protektorat  des 
Finanzministers  die  „Kommission  für  die  Ver- 
breitung des  Eisens  in  Rußland "  gegründet, 
ferner  eine  Anzahl  neuer  Bahnlinien  projektiert 
nnd  die  Einführung  eiserner  Schwellen  auf  den 
Staatsbahnen  in  holzarmen  Gegenden  in  Aussicht 
genommen. 

Die  Vorräte  der  Eisenbandler  weisen  gegen- 
wärtig geringe  Bestände  auf  und  kann  man 
erstere  infolge  der  niedrigen  Preise  als  placiert 
betrachten.  Daß  der  Verbrauch  in  der  nächsten 
Zeit  Bich  verringern  sollte,  ist  nicht  zu  erwarten, 
man  muß  im  Gegenteil  annehmen,  daß  die  Werke, 
welche  während  der  Krise  sich  neue  Absatz- 
gebiete erobert  haben,  im  Laufe  der  Jahre  1903 
und  1904  intensivere  Beschäftigung  aufweisen, 
wozu  die  gute  Ernte  in  den  letzten  zwei  Jahren 
ihren  Teil  beitragen  dürfte. 

Die  Kohlenförderung  des  Ural  und  des  Dom- 
browaer  Beckens  vergrößerte  sich  im  Jahre  1902. 
Im  erstem  Bezirke  erreichte  dieselbe  544505  t 
gegenüber  4W7 763 t  in  1901;  das  Dombrowa- 
Becken  ergab  4325191t  in  1902  gegenüber 
4  246  203  t  im  Jahre  1901.  Wenn  wir  hingegen 
den  Kohlenverbrauch  des  Donetzbeckens  im  Jahre 
1902  in  Betracht  ziehen,  so  ergibt  sich  die 
bemerkenswerte  Tatsache,  daß  alle  Verbrauchs- 
gruppen (Eisenbahnen ,  Zuckerfabriken ,  Haus- 
bedarf usw.)  ihren  Konsum  gesteigert  haben 
mit  Ausnahme  der  metallurgischen  Werke.  Die 
Verminderung  der  Förderung  um  52*  Millionen 
Pud  im  Jahre  1902  ist  allein  auf  diesen  Umstand 
zurückzuführen,  und  erscheint  das  große  Ab- 
hängigkeitsverhältnis der  Kohlen-  zur  Eisen- 
industrie in  Südrußland,  wie  es  nirgendwo  so 
auffallend  zutage  treten  dürfte,  durch  diese 
Ziffer  deutlich  gekennzeichnet. 

Die  Ausfuhr  der  Donetzkohle  beschränkte 
sich  vorwiegend  auf  den  Anthrazit,  hat  jedoch 
bisher  keinen  bedeutenden  Umfang  angenommen. 
Die  hauptsächlichsten  Gründe  hierfür  sind  die 
ungenügende  Tiefe  der  Häfen  am  Asowschen 
Meere  und  der  Kertscher  Wasserstraße,  ferner 
die  mangelhafte  Entwicklung  der  russischen 
Handelsflotte  und  der  geringe  Tiefgang  der 
Transportdampfer.  Hinsichtlich  der  erwähnten 
Gesichtspunkte  ist  Rußland  für  einen  regen  Export 
so  gut  wie  nicht  gerüstet.  Auch  bezüglich  dieser 
Verhältnisse  kann  man  konstatieren,  daß  sowohl 
die  Regierung  als  auch  die  Privatinitiative  den 
für  das  Land  so  wichtigen  Fragen  energisch  an 
den  Leib  rücken.    Die  Gründung  der  „Haupt- 


•  Ditmar,  „Gorno  «awodski  listok"  1903  Nr.  9. 
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Verwaltung:  der  Handelsschiffahrt  and  der  Häfen", 
eines  Instituts,  an  dessen  Spitze  der  Großfürst 
Michael  Alexandrowitsch  steht,  zeigt  das  vor- 
herrschende Bestreben,  im  Bewußtsein  der  Rück- 
st&ndigkeit  alle  die  schwebenden  Fragen  bezüg- 
lich der  Leistungsfähigkeit  der  Handelsflotte 
einer  gedeihlichen  Lösung  zuzuführen.  Die  Er- 
niedrigung der  Eisenbahntarife  für  den  Kohlen- 
transport zu  den  Häfen  des  Asowschen  und  des 
Schwarzen  Meeres  ist  als  erster  Erfolg  auf 
diesem  Gebiete  zu  verzeichnen.  Die  Ermäßigung 
des  Kokstransporttarifs  vom  Donetz  nach  Polen 
hat  indes  ihren  Zweck  bisher  nicht  erfüllt.  Die 
Einfuhr  von  oberschlesischem  und  Ostrauer  Koks 
dürfte  durch  diese  Maßregel  nicht  gefährdet 
erscheinen,  am  allerwenigsten  bei  einer  voraus- 
sichtlichen Steigerung  der  Konjunktur.  Die  terri- 
torialen Verhältnisse  Rußlands  bringen  es  mit 
sich,  daß  für  alle  Zukunft  die  Ausfuhr  mit  der 
Einfuhr  an  Kohle  im  Gleichgewicht  sich  befinden 
werden.  Die  baltischen  Provinzen  werden  immer 
ein  dankbares  Absatzgebiet  für  englischen  Koks 
und  Kohle  sein,  und  wenn  auch  die  von  Ingenieur 
Taburno  projektierte  Bahn  zwischen  Grischino 
und  Petersburg  den  Zweck  verfolgen  soll,  den 
Süden  mit  dem  Norden  Rußlands  auf  dem 
kürzesten  Wege  zu  verbinden,  so  ist  dies  eben 
nur  ein  Projekt,  und  nach  wie  vor  wird  die 
englische  Kohle  infolge  ihrer  Billigkeit  und  der 
geringen  Transportkosten  eher  in  der  westfäli- 
schen als  in  der  südrussischen  Kohle  auf  dem 
baltischen  Markte  eine  Konkurrenz  erfahren. 
Ein  einfacherer  und  leichter  ausführbarer  Plan 
ist  die  Vertiefung  des  Hafens  von  Marinpol  und  die 
Anschaffung  eines  Eisbrechers  daselbst,  welcher 
den  Schiffsverkehr  auf  dem  Asowschen  Meere 
für  eine  längere  Zeit  in  den  Winter  hinein 
ermöglicht.    Als  weitere  Unterstützung  der  Re-  , 


gierung  in  dieser  Hinsicht  sei  erwähnt  die  Be- 
stätigung der  Statuten  für  die  zum  Zweck  des 
Baues  eiserner  Transportdampfer  erforderlichen 
Hypotheken,  und  schließlich  die  Bewilligung  von 
Prämien  seitens  der  Regierung  für  die  Register- 
tonne eines  zu  bauenden  neuen  Dampfers,  deren 
Höhe  bisher  jedoch  noch  nicht  festgestellt  wurde. 

Bezüglich  der  Ausfuhr  von  Krivoi  Roger 
Erzen  sei  bemerkt,  daß  die  Abschlüsse  für  1903 
mit  Oberschlesien  auf  164000  t,  mit  dem  Übrigen 
Deutschland  und  England  (zu  verfrachten  durch 
den  Hafen  in  Nicolagff)  auf  114800  t  lauten. 
Anf  eine  dauernde  Ausfuhr  von  südrussischen 
Erzen  ist  indes  wenig  Hoffnung  vorhanden.  Die 
russische  Regierung  hat  die  Menge  des  aus- 
zuführenden Erzes  genau  bemessen  und  die  Grenze 
für  diesen  Zweck  nur  auf  kurze  Zeit  freigegeben, 
womit  man  zu  erreichen  suchte,  zur  Zeit  der 
Krise  die  ErzUnternehmungen  genügend  za  be- 
schäftigen. Als  zweiter  Faktor  kommt  der  Umstand 
in  Betracht,  daß  die  Ausfuhr  der  Krivoi  Roger 
Erze  auf  deren  augenblicklich  niedrigem  Preise 
basiert;  wenn  der  Fall  eintritt,  daß  die  Nach- 
frage und  somit  der  Preis  für  das  Erz  in  Ruß- 
land steigt,  dann  dürften  die  Kosten  eines  so 
langen  Transportes  und  des  Umladens  an  der 
Grenze  die  Rentabilität  des  Bezug-es  südrussischer 
Erze  für  deutsche  und  englische  Hüttenwerke 
sehr  in  Frage  stellen. 

Das  wären  in  den  Grundzügen  die  Verhält- 
nisse, in  denen  die  russische  Eisen-  und  Kohlen- 
industrie an  der  Schwelle  des  XX.  Jahrhundert« 
sich  befindet.  Nach  einer  Zeit  glänzenden  Auf- 
schwunges trat  eine  etwas  empfindliche  Stagnation 
ein.  Die  Wiederbelebungsversuche  an  dem  Lieb- 
lingskinde der  russischen  Staatsregierung  seitens 
der  letztern  scheinen,  soviel  man  bisher  urteilen 
kann,  ihre  Wirkungen  nicht  zu  verfehlen. 
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Die  Boussesche  Transportvorrichtung. 

Von  M.  Buhle,  Professor  in  Dresden. 


Bereits  eine  große  Reihe  mechanischer  Förder- 
vorrichtungen ,  wie  Gurtförderer,  Schnecken, 
Förderrinnen,  Becherwerke,  Kratzer  und  dergl., 
sind  in  Anwendung.  Hierzu  haben  in  neuerer  Zeit 
die  amerikanischen  Konveyor  -  Systeme  (Becher- 
ketten oder  an  Seilen  befestigte  Züge  von  kloinen 
Wagen)  von  Hunt,  Liuk-Belt-Co.,  Bradley,  Mead, 
Mc.  Caslin,  Jeffrey  u.  a.  ein  weitgebendes  fach- 
männisches Interesse  geweckt;  ihr  hervorragen- 
der technischer  Wert  ist  unverkennbar  und  un- 
bestritten. Bei  aller  Zweckmäßigkeit  haben 
manche  dieser  Förderer  aber  doch  noch  einige 


and  zwar  oft  nicht  unerhebliche  Mängel,  welche 
sich  z.  B.  äußern  in  einem  verhältnismäßig  großen 
Bedarf  an  Betriebskraft,  wodurch  die  Rentabilität 
solcher  Anlagen  zuweilen  in  Frage  gestellt  wird, 
zumal  auch  die  Anschaffungskosten  oft  sehr  hohe 
sind.  Vor  allem  ist  ihre  Anwendung  nicht  selten 
dadurch  behindert,  daß  sie  meist  nur  in  einer 
Ebene  zu  fördern  vermögen. 

Durch  den  von  Bousse- Berlin  erdachten 
und  von  der  Maschinenbau-Anstalt  Humboldt, 
Kalk  bei  Köln  a.  Rh.,  gebauten  „Konveyor" 
(Förderer)  wird  ein  neues  Transportmittel  ge- 
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boten,  welches  diese  Mängel  nicht  besitzt.  *  Die 
Hauptvoreüge  der  Bousseschen  Transportvorrich- 
tnng  bestehen  u.  a.  in  ihrer  aas  Abbild.  1  bis  3 
ersichtlichen  großen  Anpassungsfähigkeit  infolge 
der  in  allen  Ebenen  möglichen  Bewegungsfreiheit, 
welche  ein  Abwerfen  oder  Aufnehmen  des  Förder- 


bildung 5  veranschaulicht,  wie  der  Konveyor 
mehrere  scharfe  90 '-Kurven,  darunter  auch 
solche  in  zwei  wagerechten  Ebenen,  beschreibt; 
die  Abbildung  5  ist  wie  Abbildung  16  (siehe 
unten)  einer  in  Darmstadt  ausgeführten  Probe- 
bezw.  Musteranlage  entnommen.*  Diese  Eigen- 
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Abbildung  1  bis  8. 
Be-  and  Entladevorricbtang  mittels  Boussescher 
Tran  Sportvorrichtung. 


guts  an  jeder  beliebigen  Stelle  eines  Raumes 
gestattet,  in  ihrer  großen  Leistung  bei  verhält- 
nismäßig kleinem  Kraftbedarf,  d.  h.  geringen 
Betriebskosten ,  in  der  Verminderung  der  Be- 
dienung bei  großer  Betriebssicherheit,  in  der 
Einfachheit  der  Anlage  und  in  den  dadurch  be- 
dingten niedrigen  Anschaffungskosten  bei  hoher 
Rentabilität. 

Die  Bauart  der  genannten  Fördereinrichtung 
ist  bei  aller  Zweckmäßigkeit  außerordentlich 
einfach;  der  Konveyorstrang  besteht  aus  einer 
Anzahl  auf  Schienen  laufender,  untereinander 
gelenkig  gekuppelter  Wagen ,  auf  denen  die 
Becher  freipendelnd  aufgehängt  sind.  Abbild.  4 
zeigt  die  Konstruktion  des  einzelnen  Wagens. 
Die  gelenkige  Kupplung  zwischen  den  einzelnen 
kleinen  Gefäßträgern  gibt  dem  Strange  jene 
große  Beweglichkeit,  welche  ein  Befahren  aller 
in  der  senkrechten  Ebene  gelegenen  Richtungen 
sowie  auch  wagerechter  Kurven  gestattet,  eine 
Eigenschaft,  die  viele  andere  Fördersysteme 
nicht  besitzen.    Sehr  deutlich  wird  durch  Ab- 

*  Vergl.  auch  „Glasers  Annalen  für  Gewerbe- 
und  Bauwesen-  1903,  II,  8.205  n.  f.:  „Ein  mecha- 
nischer Einschienen-Förderer  für  krummlinige  Förder- 
wege, 8y«tem  F.  Beck,  D.  R.-P.  147  022". 


schaft  des  Konvoyors  von  Bousse,  Kurven  jeder 
Art  durchfahren  zu  können ,  ist  von  großer 
Wichtigkeit,  da  sie  es  ermöglicht,  Massengut 


Abbildung  4.    Housses  Gefäßträger. 


von  einem  beliebigen  Ort  eines  Raumes  nach 
jedem  beliebigen  andern  Ort  ohne  Schiebung 
und  Riittlung  zu  befördern. 


*  An  dieser  Versuchsanlage  sind  alle  Arten  von 
Führungen  des  Stranges  vorgenommen  worden,  und  es 
baben  sich  dieselben  sämtlich  bewährt.  Dazu  mag 
bemerkt  werden,  daß  diese  Anlage  etwa  140  m  lung 
ist,  ans  165  Wagen  besteht  and  eine  wirkliche  Förder- 
höhe von  rund  4,5  m  besitzt. 
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Der  Kraftbedarf  des  Bousse -  Förderers  ist 
ein  sehr  geringer,  weil  die  Wogen  an  und  für 
sich  wegen  ihrer  Einfachheit  leicht  aber  doch 


können.  Das  Fällen  der  einzelnen  Wagen  während 
ihrer  Fortbewegung  geschieht  durch  sicher  und 
einfach  arbeitende  Füllmaschinen,  deren  ßanart 


zweckentsprechend  stabil  gebaut  werden  können, 
und  weil  nur  rollende  Reibung  zu  überwinden 
ist.    Die  Laufrollen  sind  mit  besonders  wirk- 
samen ,     monatelang  vorhaltenden 
Schmierungen  versehen.   Im  übrigen 
ist  jede  Steifigkeit  des  Stranges, 
wie  sie  bei  vielen  der  sonst  üblichen 
Verbindungen   durch    Ketten  oder 
dergleichen  unvermeidlich  ist,  hier 
vermieden. 

Die  Geschwindigkeit  des  Bousse- 
Transporteurs  laßt  sich  in  hohem 
Maße  steigern ;  während  die  kleinste 
Geschwindigkeit  etwa  0,15  m/Sek. 
beträgt,  wird  die  Höchstgeschwin- 
digkeit zu  rund  0,5  m/Sek.  ange- 
geben. Durch  diese  steigerbare  Lei- 
stungsfähigkeit können  Anlagen  von 
anfänglich  geringer  Förderleistung 
bei  wachsenden  Betriebsanforderun- 
gen ohne  Schwierigkeiten  durch  Er- 
höhung der  Geschwindigkeit  und 
gegebenenfalls  durch  Vermehrung  der 
Wagen  auf  das  Drei-  und  Vierfache 
ihrer  anfänglichen  Leistung  gebracht 
werden  (veigl.  die  Tabelle  auf  8.  1332).  Solche 
Anlagen  sollen  bis  zu  500  t/Stunde  von  der 
Maschinenbau- Anstalt  Humboldt  gebaut  werden 


je  nach  der  Beschaffenheit  des  zu  füllenden 
Gutes  verschieden  ist.  Um  an  beliebigen  Stellen 
des  Stranges  beladen  zu  können,  werden  diese 


Abbildung  6.    Füllungsvorgang  bei  senkrechter  Bewegung. 


Vorrichtungen  oft  fahrbar  angeordnet.  Auch  in 
senkrechter  Linie  bietet  das  Füllen  keinerlei 
Schwierigkeit,  was  aus  Abbildung  6  ohne  weitere 
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Krläuterung  zn  verstehen  ist.  Das  Entladen 
kann  von  jedem  beliebigen  Paukt  der  Konveyor- 
bahn  durch  feste  oder  fahrbar  angeordnete  Ab- 


Abbildung 7,  8  u.  9. 
Kesselhaus  -  Bekohlung. 


m 


in  denen  dauernd  oder  zeitweise  große  Mengen, 
namentlich  von  körnigen  Rohstoffen,  zu  entladen 
oder  zo  verladen,  zu  lagern  oder  zu  den  Ver- 
brauchsstcllen  zn  führen  sind,  können  daraus 
großen  Nutzen  ziehen.  Insbesondere  kommen 
hier  in  Betracht  Kohlenwäschen  und  Separationen, 
Erzaufbereitungen ,  Zuckerfabriken ,  chemische 
Fabriken,  Gaswerke,  Kesselhäuser,  Lokomotiv- 


lader  (Abbildung  5)  erfolgen.  Dieselben  können 
auch  derart  mit  einem  Indikator  verbunden  wer- 
den, daß  man  von  einem  beliebigen  Punkt  aus 


Ml 


und  Geleisewagen  -  Bekoh- 
lungen, Lagerplatz-Beschüt- 
tnngen,  Fuhrwerks  -  Bela- 
dungen usw.  So  veranschau- 
lichen die  Abbildungen  7 
bis  9  eine  selbsttätige  Be- 
kohlung eines  Kesselhauses. 
Die  Kohle  wird  mittels  För- 
derkette von  der  Entlade- 
stelle (Fiillgrube)  unmittel- 
bar in  die  über  den  Kesseln 
liegenden  Bunker  gebracht 
und  dort  von  dem  Heizer  je  nach  Bedarf  ab- 
gezogen, während  die  Asche  aus  dem  Kanal  in 
einen  Bunker  bezw.  unmittelbar  in  Eisenbahn- 


Abbildung  10  und  11.    Selbsttätige  Kohlen-  und  Ascho-Transportanlagen  mit  Bousse-Konveyor  in  Kottbus. 


an  beliebiger  Stelle  der  Bahn  die  Entladung  be- 
wirken kann. 

Das  Anwendungsgebiet  des  Bousse- Förderers 
ist  ein  außerordentlich  großes.    Alle  Betriebe, 


wagen  entleert  wird.  Mehrere  solcher  Anlagen 
mit  Bonese-Förderern  sind  bereits  ausgeführt  und 
haben  sich  vorzüglich  bewährt;  eB  seien  hier 
erwähnt  eine  Anlage  für  die  Königliche  Eisen- 
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bahn- Direktion  Halle  bei  der  Hauptwerkstätte 
in  Kottbus  (Abbildungen  10  und  11),  für  die 
erste  deutsche  Kunstdruck-Papierfabrik  in  Ober- 
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rem  geschieht  in  der  schon  früher  angedeuteten 
Weise  durch  eine  Füllmaschine  aus  den  Aus- 
läufen im  Kanal  unter  dem  Lagerplatz.  Für 


Ml  ßouuetehe  Trausportvorrichtung, 


Abbildung  12  und  13.    Gaswerks  •  Bekohlung. 


lennigen-Teck  sowie  für  das  Städtische  Elek- 
trizitätswerk in  Baden-Baden. 

Die  Abbildungen  12  und  13  stellen  eine 
Gaswerks- Bekohlung  dar.  Die  mittels  Eisen- 
bahnwagen ankommende  Kohle   wird  an  ver- 


die  Lagerung  und  Förderung  des  Koks  ist  in 
diesem  Falle  eine  Laufkatze  mit  Selbstgreifer- 
betrieb und  eine  Hängebahn  vorgesehen;  doch 
läßt  sich  auch  dieser  Betrieb  vorteilhaft  durch 
einen  Konveyor  bewerkstelligen. 


Abbildung  14  und  15.    Lokomotiv  -  Bekohlung. 


schiedenen  Stellen  auf  ein  Band  entleert,  wel- 
ches sie  einem  Kohlenbrecher  zuführt;  von  diesem 
wird  die  Kohle  mittels  Konveyor  in  die  Bunker 
über  den  Retorten  oder  auf  den  Lagerplatz  ge- 
schafft.   Das  Entnehmen  der  Kohle  von  letzte- 


Durch  die  ans  den  Abbildungen  14  and  18 
ersichtliche  Lokomotiv-Bekohlung  ist  mau  in  der 
Lage,  bei  geeigneter  Stellung  vier  Lokomotiven 
zugleich  zu  bedienen,  wozu  nur  ein  Mann  er- 
forderlich ist.     Die  Konveyorlinie  steigt  hier 
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Abbildung  16.    Bonsse  •  Förderer  mit  selbsttätiger  Wage  von  Schenk. 


»eitlich  an  dem  etwa  500  cbm  fassenden  Kohlen- 
bunker in  die  Höhe,  fällt  denselben,  —  hierbei 
das  in  diesen  abgegebene  Gut  selbsttätig  wie- 


recht liegende  Kurven.  Im  Kanal  erfolgt  das 
Füllen  der  einzelnen  Wagen  an  verschiedenen 
Stellen  mittels  einer  fahrbaren  Füllmaschine. 


Abbildung  17. 

Schiffs-Belade-  u.  Entlade- 
Anlage  mit  Bousse- 
Konveyor. 


gend  and  verzeichnend  — ,  überschreitet  dann 
den  Bunker,  geht  Beitlich  abwärts  and  beschreibt 
in  seinem  unteren  Kanalverlauf  mehrere  wage- 


Der  Konveyor  kann  auch  über  eine  Wage  ge- 
führt werden,  welche  das  Gut  während  der  För- 
derung selbsttätig  abwiegt  und  verzeichnet;  bei- 
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Nr. 

B*ch«r- 
Inhalt 

Wagen- 

Stündliche  Le 

istnng  in  Tonnen  bei  einer  Geschwindigkeit 
in  m/Sekunden 

t. 
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sptelsweise  gibt  Abbildung  IG  eine  in  Darmstadt 
aufgestellte  Wage  von  Carl  Schenk,  Dannstadt, 
mit  einer  Bonsseschen  Transport  -  Vorrichtung 
wieder  (s.  oben,  Bemerkung  zn  Abbildung  5). 

Endlich  veranschaulicht  Abbildung  17  noch 
eine  Schiffs  -  Belade-  und  -Entladeanlage  mit 
Bousse  •  Kouveyor. 


Nach  dem  Gesagten  ist  anzunehmen,  daü 
angesichts  der  regen  Entwicklung,  in  der  sich 
gegenwärtig  das  Gebiet  des  Massentransports 
befindet,  die  geschilderte  Transportvorrichtung 
von  Bousse  wegen  ihrer  großen  Vorzöge  sich 
schnell  im  In-  und  Auslande  einfuhren  und  weite 
Verbreitung  finden  wird. 
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Von  Ernst  Scherenberg,  Ingenieur,  Mannheim. 

(Schluß  von  Seite  1280.) 


Daß  der  Dampfverbranch  größerer  Turbinen 
demjenigen  bester  Dreifach-Expansionsmaschinen 
überlegen  ist,  beweisen  die  nachstehenden  Re- 
sultate, welche  an  der  für  das  Städtische  Elek- 
trizitätswerk zn  Frankfurt  a.  M.  gelieferten 
Dampfturbine  festgestellt  wnrden  und  welche 
bis  hente  unerreicht  dastehen.  Der  Direktor 
dieses  Werkes,  Hr.  Singer,  schreibt  in  seiner 
für  die  Deutsche  Städte-Ansstellung  in  Dresden 
im  Auftrage  des  Städtischen  Elektrizität«-  und 
Bahnamtes  ausgearbeiteten  Denkschrift  über  das 
Frankfurter  Elektrizitätswerk  folgendes  über 
diese  Versuche:  „Mit  der  Dampfturbinen- An- 
lage wurde  eine  Reihe  von  Versuchen  während 


des  Betriebes  vorgenommen,  bei  denen  folgende 
Resultate  ab  Mittelwerte  erhalten  wnrden: 


Tcmparatar  J  Balaataof 

da*  Qbar-  j  |0 

Millen     !  _„ 

;  Kilowatt 


Vakuum  Dampf«  tr- 
In      de«    braach  l«  a g 

Barometer-  .   f.  d.  K  W.- 


12,63  298°  C.  1945  93,2  7,20 
12,8  295°  „  i  2518  91,8  7,09 
10,6      j  312°  „        2996     |     90.0  6,70 

Der  vertragsmäßig  für  die  Maschine  (Abbil- 
dung 4)  garantierte  Dampfverbrauch  sollte  bei 
12,8  Atm.  Überdruck,  300°  C.  Überhitzung  und 
2600  KW.  Belastung  nicht  mehr  als  7,2  kg  für 
die  KW.-Stnnde  betragen." 
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Um  die  Dampfturbine  vor  zn  hoher  Touren- 
zahl zu  schätzen,  ist  dieselbe  mit  einem  Sicher- 
heitsventil ausgerüstet,  welches  bei  Überschreitung 
einer  bestimmten  Umdrehungszahl,  also  etwa  bei 
+  15  °/o,  die  Dampfzufuhr  automatisch  abschließt. 


Die  Parsonsturbine  eignet  sich,  wie  bereits 
(resagt,  vornehmlich  zum  direkten  Antrieb  schnell- 
laufender  Maschinen,  wie  Dynamomaschinen,  Ven- 
tilatoren, Schiffsschrauben  usw.  und  scheint  be- 
fähigt zn  sein,  auf  diesem  Gebiete  der  Kolben- 
dampfmaschine   die  Bcharfate   Konkurrenz  zu 


bieten,  sie  eventuell  sogar  zu  verdrängen.  Sie 
wird  aber  niemals  in  der  Lage  sein,  die  Kolben- 
dampfmaschine  überhaupt  zu  ersetzen,  da  sie 
sich  nicht  zum  direkten  Antriebe  von  langsam- 
laufenden Maschinen  und  Transmissionen  eignet. 

In  folgendem  sollen  die  Vorzüge  der  Parsons- 
turbine  gegenüber  erstklassigen  Kolbendampf- 
maschinen etwas  näher  beleuchtet  werden  und 
zwar  zuerst  solche,  welche  sich  beim  Bau  eines 
Werkes  geltend  machen. 

Die  Anschaffnngskosten  sind  bei  den  kleinen 
Typen  nur  um  weniges  geringer  als  bei  gleich- 
großen Kolbendampfmaschinen,  dagegen  beträgt 
die  Preisdifferenz  bei  großen  Leistungen  bis  zu 
30  dies  haben  eine  ganze  Anzahl  Sub- 
missionsresultate in  letzter  Zeit  bewiesen.  Vor 
allen  Dingen  ist  es  der  Raumbedarf,  welcher 
bei  Neuanlagen  zugunsten  der  Parsonsturbine 
spricht.  Als  Beispiel  möchte  ich  hier  das 
Elektrizitätswerk  der  Stadt  Mannheim  anführen, 
das  in  den  Abbildungen  5  und  5  a  im  Grundriß 
dargestellt  ist.  In  diesem  Gebäude  sind  zurzeit 
die  drei  links  befindlichen  liegenden  zwei- 
zylindrigen  Kolbendampfmaschinen  nebst  zu- 
gehörigen Drehstrommaschinen  mit  einer  Leistung 

i  von  je  1050  P.  S.  im  Betrieb.  Bei  einer  etwaigen 
Erweiterung  des  Werkes  ließen  sich  in  der 
andern  Hälfte  des  Maschinenhauses  maximal 
noch  drei  Dampfmaschinen  von  etwa  1800  P.  S. 
Leistung  unterbringen,  wie  dies  der  erste  Grundriß 
(Abbildung  5)  veranschaulicht.  In  dem  zweiten 
Grundriß  (Abbildung  5a)  ist  dasselbe  Gebäude 
mit  Dampfturbinen  ausgebaut.  Wie  ans  der 
Zeichnung  ersichtlich,  lassen  sich  in  diesem 
Falle  sochB ,  also  die  doppelte  Anzahl  gleich 
leistungsfähiger  Maschinen  unterbringen.  Es  muß 
jedoch  zugegeben  werden,  daß  es  in  diesem 
Falle  im  Untergeschoß  durch  die  vielen  Leitun- 
gen etwas  bunt  aussehen  würde.  Aber  der 
Ausbau  mit  sechs  1800  P.  S. -Maschinen  in 
Dampfturbinen  ist  nur  zum  Vergleich  mit  Ab- 
bildung 5  durchgeführt;  in  Wirklichkeit  würde 
man,  wenn  eine  solche  Ausdehnung  des  Werkes 
überhaupt  stattfinden  sollte,  wohl  kaum  eine 
solche  Anzahl  derart  kleiner  Aggregate  wählen, 
sondern  zn  größeren  Einheiten  greifen.  Das 
Gebäude  ist  aber  groß  genug,  um  etwa  1  bis 
5  Parsonsturbinen  von  6000  bis  8000  P.S. 
aufzunehmen.  Ich  möchte  an  dieser  Stelle  be- 
merken, daß  die  erhebliche  Preisdifferenz,  die 
Platzerspai  niH  und  sonstigen  Vorzüge  der 
Parsonsturbine  gegenüber  der  Kolbendampf- 
maschine auch  die  von  der  Stadtverwaltung 
Mannheim  ernannten  Sachverständigen,  Professor 
G  n therm uth- Darmstadt,    Professor  Graß- 

i  mann -Karlsruhe  und  Direktor  Singer- Frank- 
furt, veranlaßt  haben,  für  die  Erweiterung  des 
obigen  Werkes  eine  Parsonsturbine  zu  empfehlen. 
Die  Gemeinde  hat  auf  Grund  dieses  Gutachtens 
nunmehr  eine  2000  P.  S.-Dampfturbine  bestellt. 
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Wie  aas  obiger  Vergleichszeichnung  ersicht- 
lich, benötigt  also  die  Parsonsturbodynamo  nur 
etwa  die  Hälfte  der  strikten  Grundfläche  einer 
liegenden  zweistufigen  Kolbenmaschine  nebst 
Dynamo,  wodurch  ihre   Verwendung  in  vielen 


Fundament  nicht  verankert  zu  werden,  und  da 
auch  kein  Schub  von  dem  Fundament  aufge- 
nommen zu  werden  braucht,  kann  dasselbe  äußerst 
schwach  bemessen  sein,  ja  eventuell  sogar  fort- 
fallen und  durch  Träger  und  Säulen  ersetzt 


i  L 


Abbildung  5. 

(imndrili  den  städtischen  Elektrisitätg- 
werkes  Mannheim. 


Fällen  möglich  ist,  wo  die  Aufstellung  einer 
Kolbendampfmaschine  vollständig  ausgeschlossen 
ist.  Auch  in  der  Höhe  benötigt  die  Parsons- 
turbine  weniger  als  die  Hälfte.  So  würde  z.  Fi. 
der  Rauminhalt  eines  Maschinenhanses  für  drei 


werden.  Wollte  man  aber  dennoch  ein  Funda- 
ment anlegen,  so  würde  dasselbe  bei  4  in  Keller- 
höhe für  obige  drei  Einheiten  bei  zweizylindri- 
gen  Dampfmaschinen  etwa  1177  cbm,  bei  Dampf- 
turbinen etwa  239  cbm  erfordern.    Dies  würde 


KolbendampfmaBchinen  mit  Dynamo  von  1800  P.S. 
Leistung  10  260  cbm  sein,  während  die  gleich- 
loistungsfahige  Turbinenzentrale  nur  2800  cbm 
erfordert.  Mit  dem  geringen  Bedarf  an  Grund- 
fläche verringert  sich  natürlich  auch  der  Auf- 
wand für  Fundamentmauerwerk.  Da  bei  Dampf- 
turbinen keine  hin  und  her  gehenden  Bewegun- 
gen auftreten,  so  brauchen  dieselben  auf  dem 


Abbildung  5  a. 

< irundrili  des  städtischen  Elektrizitäts- 
werkes Mannheim. 


bei  einem  Durchschnittspreis  für  bestes  Zement- 
mauerwerk von  27  tS  f.  d.  Kubikmeter  eine  Er- 
sparnis von  25  000 -.1  ausmachen. 

Ein  weiteres  anschauliches  Beispiel  gibt  die 
Abbildung  f>  der  Maschinenstation  des  Lenne- 
Elektrizität8-  und  Industriewerkes  in  Plettenberg, 
in  dem  neben  gleich  leistungsfähigen  stehenden 
Kolbendampfmaschinen  eine  Dampfturbine  von 
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525  P.  S.  nebst  zugehöriger  Drehstromdynamo 
und  Erreger  aufgestellt  ist.  Das  Gewicht  der 
I'arsonstnrbinen  betragt  nur  etwa  V<  Me  '/t 
einer  gleichgroßen  Kolbendampfmaschine.  Für 
die  Kolbendampfmaschine  rechnet  man  bei 
mittelgroßen  Maschinen  etwa  60  bis  100  kg 
für  die  effekt.  Pferdestärke,  während  das  Ge- 
wicht einer  Parsonsturbine  nur  etwa  15  bis 
25  kg  f.  d.  effekt.  Pferdestarke  beträgt.  Natür- 


innerhalb  des  Zylinders  oder  besser  an  den  mit 
dem  Dampf  in  Berührung  kommenden  Teilen 
des  Zylinders,  der  rotierenden  Trommel  mit 
Schaufeln  und  den  Gegendruckkolben  keine  Bich 
reibenden  Teile,  die  einer  Schmierung  bedürfen. 
Es  fällt  also  die  Beschattung  des  sehr  kost- 
spieligen Zylinderöls  vollständig  weg.  Der  Auf- 
wand an  gewöhnlichem  Lageröl  ist  ebenfalls 
infolge    der    automatischen    Schmierung  der 


Abbildung  6.    Lenne  -  Elektrizität«-  and  indastriewerke,  Plettenberg. 
Dampfturbine  mit  einer  Leistung  von  525  P.  8. 


lieh  ist  der  schwerste  Teil  der  Dampfturbine 
*nch  im  Verhältnis  leichter,  so  daß  der  Lauf- 
kran wesentlich  billiger  wird.  Ähnliche  Verhält- 
nisse zeigt  das  in  Abbildung  7  dargestellte 
Elektrizitätswerk  der  Stadt  Heidelberg. 

Für  den  Betrieb  fallen  die  folgenden  Vor- 
teile ins  Gewicht:  Da  die  Anlagekostt  n,  wie 
ans  vorstehendem  hervorgeht,  bedeutend  gerin- 
ger sind,  vermindern  sieb  auch  die  jährlichen 
Anggaben  für  Verzinsung  und  Amortisation  ent- 
»prechend. 

Wie  aus  der  oben  erläuterten  Konstruktion 
der  Parsonsturbine   hervorgeht,   befinden  sich 


Hanptlager  und  der  wenigen  der  Schmierung 
bedürfenden  Gelenke  an  den  tiestätigen  der  Regu- 
lierung außerordentlich  gering.  Die  Parsons- 
turbine benötigt  f.  d.  P.  S.-Stnnde  etwa  0,1 
bis  0,2  g,  während  die  Kolbendampfmaschine 
etwa  1  bis  2  g  für  die  gleiche  Zeitdauer  be- 
nötigt. Dies  würde  bei  10  Stunden  Betrieb 
und  drei  Maschinen  zu  jo  1800  P.S.,  wie  oben 
besehrieben,  für  das  Jahr  eine  Ersparnis  von 
rund  21000  *  zugunsten  der  Parsonsturbine 
bedeuten. 

Durch  den  Fortfall  der  Zylindersehmicrung 
wird   ferner  noch  der  Vorteil   erzielt,  daß  das 


Digitized  by  Google 


1336   Stahl  and  Eisen.         Die  Dampfturbine  System  Broum,  Bovert  -  Partont.  23.  Jahrg.  Nr.  23. 


Kondensat  vollkommen  ölfrei  bleibt  and  daher 
ohne  vorherige  Reinigung  direkt  zar  Kessel- 
speisang  wieder  verwendet  werden  kann.  Dieser 
Vorteil  ist  besonders  da  nicht  zu  unterschätzen, 
wo  ungünstige  Wasserverhältnisse  vorliegen. 

Ein  weiterer  Vorzug  der  Dampfturbine  gegen- 
über der  Kolbenmaschiue,  bedingt  durch  den 
Fortfall  der  Zylinderschmierang,  ist  der,  daß 
die  Vorteile  der  Überhitznag  des  Dampfes  voll 
ausgenutzt    werdea  können,   was  bei  Kolben- 


die  Dampfturbine  im  Vergleich  zu  allen  andern 
Betriebsmaschinen  wesentlich  geringere  Unter- 
haltungskosten verursacht,  wie  dies  allerdings 
bei  der  Einfachheit  der  ganzen  Konstruktion  zu 
erwarten  war.  Tatsächlich  sind  ja  auch  im 
Vergleich  zu  Kolbenmaschinen  nur  wenige  Teile 
vorhanden,  die  einer  Abnutzung  im  Betriebe 
unterworfen  sind.  Da  keine  Stopfbüchsen  vor- 
handen sind,  fallen  bei  der  Turbine  auch  die 
Kosten  für  Packungsmatcrialien  weg. 


Abbildung  7.    Elektrizitätswerk  der  Stadt  Heidelberg.    Dampfturbine  mit  einer  Leistung  von  270  P.  S. 


dampfmaschinen  immerhin  einige  Schwierig- 
keiten bietet.  Etwa  6°  C.  Dampfüberhitzung 
haben  nach  Versuchen,  welche  Professor  Weber 
aus  Zürich  an  einer  für  die  Tschöppelner 
Brannkohlenwerke  gelieferten  Dampfturbine  an- 
stellte, eine  Verbesserung  des  Dampfverbrauchs 
um  1  °/o  zur  Folge,  was  natürlich  nur  bis  zu 
einem  gewissen  Urade  Gültigkeit  hat. 

Parsonstarbinen  sind  seit  1884  im  Betriebe 
and  ist  die  Zahl  derselben  von  Jahr  zu  Jahr 
gestiegen.  Es  liegt  also  heute  eine  fast  2o.jäh- 
rige  Betriebserfahrung  mit  diesen  Maschinen  vor, 
anf  Grund  deren   festgestellt  worden  ist,  dall 


Die  Turbine  erfordert  ferner  nur  wenig 
I  Wartung,  so  daß  ein  Mann  leicht  eine  bis  zwei 
Maschinen  bedienen  kann.  Sie  bildet  anch,  da 
sie  in  jeder  Stellung  anläuft  nnd  nicht  lange 
vor  der  Inbetriebsetzung  angewärmt  zu  werden 
braucht,  eine  jederzeit  bereite  Reservemaschine. 
Aber  selbst  die  im  Betrieb  befindliche  und  nor- 
mal vollbelastete  Maschine  bildet,  sofern  dieselbe 
mit  einem  Umlanfventil,  dem  sogenannten  Bypaü, 
ausgerüstet  ist,  eiae  Reserve  mit  20  bis  40 '  o 
der  normalen  Leistung,  die  bei  plötzlichem 
Defektwerden  einer  andern  Maschine  oder  bei 
unvorhergesehener  Belastungszunahme,  wie  solche 


Digitized  by  Google 


1.  Dezember  1903. 


Die  Dampfturbine  System  Broten,  Bovert  -  fhrsons. 


Stahl  and  Eisen.  1337 


in  Elektrizitätswerken  bei  plötzlich  eintretender 
Dunkelheit  häufig  vorkommt,  von  anschätzbarem 
Werte  sein  kann.  Dieses  Umlanfventil  ist  der- 
art angeordnet,  daß  nicht  nur  bei  A  (Abbild.  2), 


sondern    auch   durch  den  Verbindungskanal  i, 
Frischdampf  etwa  in  die  erste  Abstnfnng  des 
Zylinders   eingeleitet  wird.     Der  Frischdampf 
findet  hier  eine  größere  Arbeitsfläche,  wodurch 
die  Leistung,   natürlich  bei  ungünstigerer  Aus- 

XX11I.,. 


nutzung  des  Dampfes,  entsprechend  erhöht 
wird.  Ein  weiterer  Vorteil  im  Betriebe  ist  die 
ganz  ausgezeichnete  Regulierung  der  Maschine, 
ein  Vorzug  gegenüber  Kolbendampfmaschinen, 

der  in  allen  Sachver- 
ständigen -  Berichten 
hervorgehoben  wird. 
Von  der  Stadt  Chur 
wurden  Prof.  Dr.  \V  e  - 
ber  vom  Eidgenössi- 
schen Polytechnikum 
und  Ingenieur  Strup- 
1  e  r  vom  Verein  schwei- 
zerischer Dampfkes- 
selbesitzer mit  der 
Prüfung  der  für  das 
dortige  Elektrizitäts- 
werk von  der  Firma 
Brown,  Boveri  &  Co. 
A.-G.  gelieferten  Par- 
sonsturbine  beauf- 
tragt. Die  Herren 
sagen  unter  andern 
Uber  die  Regulierung: 
„ .  .  .  sie  ist  so  voll- 
kommen, daß  von  einer 
Schwankung  der  Tou- 
renzahl infolge  von 
Relastungsänderungen 
kanm  geredet  werden 
kann."  Bei  plötzlichen 
Belastungsänderungen 
in  den  Grenzen  von 
75  und  300  P.  S., 
welch  letztere  Bela- 
stung der  Vollast  der 
Maschine  entspricht, 
betrog  die  maximale 
Tourensch  wankung 

bei  ±  25  •  •  0,87  •/• 
*•  ±  W  „  .  .  0,46  „ 
„  800 P.S. auf 

100  P.  S.  0,85  „ 

Zum  Schluß  möchte 
ich  nun  noch  kurz  eini- 
ges über  die  Entwick- 
lungsgeschichte der 
Dampfturbinen  im  all- 
gemeinen und  derPar- 
BonBturbine  im  beson- 
deren mitteilen.  Beider 
außerordentlichen  Ein- 
fachheit des  Prinzips 
der  Dampfturbinen, 
welches  man  wohl  als 
das  natürlichste  Verfahren  bezeichnen  darf,  den 
Dampf  zu  Arbeitszwecken  zu  verwenden,  kann  es 
nicht  wundernehmen,  daß  die  allerersten  uns  be- 
kannten Versuche,  die  dem  Dampfe  innewohnende 
Energie  in  Arbeit  umzusetzen,  damals  schon  auf 
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demselben  Prinzip  beruhten.  Es  waren  dies  Ver- 
suche, die  bereits  Hero  von  Alexandrien  im 
Jahre  120  v.  Christi  angestellt  hat.  Ein  späterer 
Versach,  der  in  das  Jahr  1H29  fällt,  ist  uns  von 
einem  gewissen  ßranka  bekannt. 

In  dem  vorerwähnten  Aufsatz  aber  Dampf- 
turbinen führt  Professor  Stodola  noch  folgende 
bemerkenswerte  Versuche  auf :  Das  Reaktionsrad 
von  James  Sadler  1791.   Eine  Turbine  von  Real 
und  Pischon  ans  dem  Jahre  1827,  als  Vorläufer  der 
vielstufigen  Druckturbine.   Dann  1853  eine  viel- 
Btuftge  Überdruckturbine  von  Toumaire.  Wenn 
auch  alle  diese  Erfindungen  über  das  Versuchs- 
stadium  nicht  hinausgekommen  und  praktische  Re-  j 
sultate  mit  denselben  nicht  erzielt  worden  sind,  so  j 
zeigen  dieselben  doch,  wie  trolz  aller  Vollkommenheit  1 
der  Kolbendampfmaschinen  immer  an  der  prakti- 
schen Verwirklichungder  Rotationsdampfmaschine, 
der  Dampfturbine,  gearbeitet  worden  ist. 

An  diese  Versuche  reihten  sich  dann  diejeni- 
gen von  de  Laval  und  Parsons,  die  ans  den 
70er  Jahren  datieren,  an  und  darf  man  wohl  j 
behaupten,  daß  es  der  Ausdauer  dieser  beiden  | 
Erfinder  zu  verdanken  ist,  daß  die  Dampfturbine 
zu  der  Bedeutung  gelangt  ist,  welche  sie  heute 
unter  den  Dampfmotoren  hat. 

In  der  Entwicklungsgeschichte  der  Parsons- 
turbine  selbst  sind  folgende  Daten  von  ganz  be- 
sonderer Bedeutung.  Parsons  hat  mit  der  Kon- 
struktion seiner  Turbine  Anfang  der  70er  Jahre 
begonnen.  Die  erste  Parsonsturbine  wurde  1884 
dem  praktischen  Betriebe  übergeben.  DieBe 
Maschine  hatte  eine  Leistung  von  10  P.  8.  bei 
18000  Touren  i.  d.  Minute,  sie  war  mit  einer 
Dynamo  direkt  gekuppelt.  Es  war  eine  Doppel- 
stromturbine, wie  sie  Parsons  nannte,  und  sie  | 
bestand  aus  zwei  mit  ihren  Dampfeinlilsscn  an-  ; 
einander  gebauten,  vollständig  gleichen  Dampf-  | 
turbinen.  Der  Dampf  wurde  in  der  Mitte  des 
gemeinsamen  Zylinders  eingelassen  und  durch- 
strömte denselben  von  da  nach  rechts  und  links, 
die  gemeinschaftliche  Welle  mit  den  Laufschaufel- 
rädern in  Rotation  versetzend-  Diese  Anord- 
nung hatte  den  Zweck,  den  in  der  Längsrich- 
tung der  Achse  durch  den  Dampf  auf  die  Welle 
ausgeübten  Druck  aufzuheben.  Die  zweite  Tur- 
bine ersetzte  somit  die  bei  der  heutigen  Kon- 
struktion zur  Verwendung  kommenden  Gegen- 
druckkolben. Diese  Konstruktion  ist  darum  von 
ganz  besonderem  Interesse,  weil  sie  zeigt,  auf 
welch  einfache  Weise  die  so  vielfach  angefoch- 
tenen, aber  im  Betriebe  bewährten  Gegendruck- 
kolben  der  jetzigen  Konstruktion  umgangen  wer- 
den können.  Die  Tatsache  aber,  daß  Parsons  auf 
diese  Anordnung  nicht  wieder  zurückgekommen 
ist,  beweist  zur  Genüge,  daß  die  häufig  gegen  : 
die  Gegendruckkolben  mit  ihren  Labyrinthdich- 
tungen ausgesprochenen  Befürchtungen  nicht  , 
stichhaltig  sind.  Diese  Maschine  ist,  nachdem 
sie  längere  Jahre  hindurch  im  praktischen  Be-  j 
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triebe  Verwendung  gefunden  hat,  in  dem  South 
Kensington-Museum  aufgehoben  worden  und  da- 
selbst noch  heute  zu  sehen.  Eine  Reihe  darauf- 
folgender Turbinen  waren  gleicher  Konstruktion 
und  Größe.  1888  baute  Parsons  eine  Turbine 
von  32  KW.-Leistung,  welche  nur  noch  7 (»00 
Touren  in  der  Minute  machte.  Dieser  folgte 
bald  eine  solche  von  120  KW.-Leistung  und 
4000  Touren  i.  d.  Minute.  Dann  wurde  1892 
die  erste  Turbine  mit  200  KW.-Leistung  bei 
4000  Umdrehungen,  welche  mit  Kondensation 
ausgerüstet  war,  gebaut.  Dieser  folgte  bald 
eine  solche  mit  600  P.  S. -Leistung. 

1894  ging  Parsons  zu  Beiner  heutigen  Kon- 
struktion, bei  welcher  er,  wie  gesagt,  die  eine 
Turbinenhälfte  durch  Gegendruckkolben  ersetzte, 
über.  Abb.  8  zeigt  diese  in  geöffnetem  Zustande. 

Eines  der  wichtigsten  Daten  in  der  Entwick- 
lungsgeschichte der  Parsonsturbine,  wenigstens 
für  die  deutsche  Technik,  ist  das  Jahr  1898  ge- 
wesen, in  welchem  auf  Grund  eines  Gutachtens 
von  Baurat  W.  IL  Lin  dley  aus  Frankfurt  a.  M. 
die  Stadt  Elberfeld  beschloß,  für  den  Bau  des 
neuen  Elektrizitätswerkes  zwei  Parsonsturbinen 
mit  einer  Leistung  von  je  1500  P.S.  bei  1500 
Touren  in  der  Minute  direkt  gekuppelt  mit  Ein- 
phasenwechselstrommaschinen  aufzustellen.  Dies 
waren  die  ersten  Parsonsturbinen  auf  dem  Konti- 
nent und  zugleich  die  größten,  die  bis  dahin 
überhaupt  existierten.  Die  günstigen  Abnahme- 
versuche, welche  1900  in  England  an  diesen 
Turbinen  stattfanden,  veranlaßten  die  Finna 
Brown,  Boveri  &  Co.  A.-G.,  die  Lizenz  zoio 
Bau  der  Parsonsturbinen  zu  erwerben.  Noch 
im  Laufe  desselben  Jahres  begann  diese  Firma 
mit  dem  Bau  der  Turbinen  nnd  brachte  die- 
selben unter  dem  Namen  Dampfturbinen  System 
Brown-Boveri-Parsons  in  den  Handel.  Seit  dieser 
verhältnismäßig  kurzen  Spanne  Zeit  hat  Brown- 
Boveri  auf  dem  Kontinent  Parsonsturbinen  mit 
einer  Gesamtleistung  von  125  1 10  P.  S.  dem  Be- 
triebe übergeben  bezw.  in  Arbeit  genommen.  Pie 
nachfolgende  Tabelle  dürfte  wohl  am  besten  die 
außerordentlich  rasche  Verbreitung,  welche  die 
Brown-Boveri-Parsonsturbine  auf  dem  Kontinent 
gefunden  hat,  veranschaulichen. 
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Wenn  man  zu  dieser  Gesamtsumme  noch  die- 
jenigen hinzuaddiert,  welche  von  Paraons  &  Co. 
in  England,  und  diejenigen,  welche  von  der  Westing- 
honse  Comp.,  die  die  Lizenz  für  den  Bau  der 
Paronaturbinen  für  Amerika  besitzt,  bisher  ge- 
liefert und  in  Arbeit  genommen  wnrden,  so  wird 
die  Gesamtleistung  aller  Parsonstnrbinen  mit 
500000  bis  600  000  P.S.  eff.  nicht  zu  hoch 
angesetzt  sein. 

Die  grölite  Dampfturbinen-Anlage,  welche  die 
Firma  Brown,  Boveri  &  Co.  zurzeit  in  Auftrag 
bat,  ist  diejenige  für  die  Societe  Parisienne  de 
Tramways  et  de  Chemin  de  Fer,  Paris,  welche 
auch  den  Strom  für  die  Untergrundbahn  in  Paris 
liefert.  In  dieser  Zentrale  kommen  drei  Dampf- 
turbinen zu  je  5000  bis  6000  KW.  und  eine 
Dampfturbine  zu  3000  bis  3600  KW. ,  welche 
mit  entsprechenden  Drehstromdynamos  für  6000 
Volt  und  25  Perioden  direkt  gekuppelt  sind,  und 


ferner  eine  Dampfturbine  für  eine  Leistung  von 
300  KW.  Gleichstrom  zur  Aufstellung. 

Die  größte  für  Deutschland  in  Arbeit  be- 
findliche Parsonsturbine  wird  in  dem  Rheinisch- 
Westfälischen  Elektrizitätswerk  in  Essen  zur 
Aufstellung  gelangen.  Die  Haschine  wird  eine 
Leistung  von  8000  P.  S.  normal  haben  und  mit 
einem  Betriebsdruck  von  1 1  Atm.,  einer  Dampf- 
temperatur von  250  bis  300 0  C.  arbeiten.  Sie 
ist  gebaut  für  den  Betrieb  mit  Kondensation. 
Direkt  gekuppelt  mit  dieser  Dampfturbine  wird  ein 
Dreiphasen-Generator  von  5000  KW.-Leistnng  bei 
cos.  *f  =  0,8,  dessen  Spannung  5000  Volt  betragt, 
sowie  eine  Gleichstromdynamo  von  1500  KW.  bei 
600  Volt.  Die  Tourenzahl  des  gesamten  Aggre- 
gates betragt  1000  i.  d.  Minute.  Maximal  kann 
diese  Maschine  auf  10000  P.S.  überlastet  werden 
und  dürfte  somit  die  größte  stationäre  Dampf- 
maschine sein,  welche  überhaupt  existiert. 


Zuschriften  an  die  Redaktion. 
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Zur  Ausgestaltung  des  eisenhüttenmännischen  Studiums. 


Sehr  geehrte  Redaktion ! 

Im  letzten  Heft  von  „Stahl  und  Eisen"  fand 
ich  unter  der  Überschrift:  „Zur  Ausgestaltung 
des  eisenhüttcnmannischen  Studiums  in  Aachen" 
eine  bedeutsame  Kundgebung  des  Voreins  deut- 
scher EisenhUttenleute  zugunsten  der  Tech- 
nischen Hochschule  in  Aachen,  die  ich  in  Zu- 
sammenhang mit  den  gegenwartig  tagenden  Korn- 
miasionsberatungen  Ober  die  Ausgestaltung  des 
Eisenhüttenwesena  an  preußischen  Hochschulen 
Wringen  muß.  Gestatten  Sie  mir  ein  Wort  der 
Erwiderung  oder  Ergänzung  —  je  nachdem  ich 
einige  Ausfahrungen  des  Aufsatzes  richtig  oder 
falsch  verstanden  habe. 

Es  Bteht  da  S.  1264  erste  Spalte  zu  lesen,  daß 
der  Verein  deutscher  Eisenhüttenleute  dafür  ein- 
tritt, daß  Aachen  wegen  seiner  günstigen  Lage 
„in  erster  Linie  geeignet  erscheint,  um  eine  selb- 
ständige Lehrabteilung  für  den  hüttenmännischen 
Unterricht  dort  einzuführen".  Weiter  heißt  es : 
«Nachstehende  Gegenüberstellungen  sollen  den 
Vorzug,  den  Aachen  in  dieser  Beziehung  vor 
»amtlichen  preußischen  Hochschulen  und  Berg- 
akademien voraus  hat,  erläutern.- 

Als  ich  diese  Zeilen  las.  dachte  ich,  und  wohl 
auch  viele  andere  Leser:  „Also  in  dieses  Geleise 
ist  der  Wagen  gefahren.  Wahrscheinlich  will  der 
Finanzminister  immer  noch  nicht  Geld  bewilligen, 
und  um  ihn  freundlicher  zu  stimmen,  wird  er  mit 
der  Versicherung  getröstet,  daß  nur  an  einer 


|  Stelle  und  nicht  auch  an  den  anderen  in  Betracht 
j  kommenden  Hochschulen  (Charlottenburg,  Berlin, 
:  Clausthal)  Mittel  zur  Erweiterung  des  Unterrichts 
I  im  EiBenhÜttenwesen  ausgeworfen  werden  sollen. 
!  Diese  eine  Stelle  soll  nun  Aachen  sein." 

Für  den  Fall,  daß  ich  da  richtig  gedacht  habe, 
mochte  ich  hier  offen  aussprechen,  daß  eine  solche 
Stellungnahme  des  Vereins  deutscher  Eisenhütten- 
leute eher  einen  Rückschritt  als  einen  Fortschritt 
|  bedeuten  würde.  Damit  ich  nicht  mißverstanden 
werde,  will  ich  gleich  von  vornherein  betonen, 
daß  ich  Professor  Wüst  in  allen  Punkten  bei- 
stimme, auch  den  Studienplan  ungefähr  ebenso 
aufgestellt  haben  würde,  und  daß  ich  ihm  von 
Herzen,  auch  gerade  in  Anerkennung  seiner  un- 
ermüdlichen und  energischen  Tätigkeit  in  dieser 
Sache,  wünsche,  daß  er  alles  erreichen  möge,  was 
er  in  seiner  Denkschrift  entwickelt  hat.  Nur  darin 
macho  ich  eine  Ausnahme,  daß  er  Aachen  als  die 
allein  für  ein  solches  Institut  berechtigte  Statte 
halt.  —  Ist  denn  der  Preußische  Staat  so  bettel- 
arm, daß  er  es  nicht  fertig  bringen  sollte,  auch 
•  den  Eisenhüttenleuten  das  zu  geben,  was  er  sonst 
allen  Studierenden  der  Universitäten  und  Tech- 
nischen Hochschulen  gewahrt,  nämlich,  daß  sie 
nicht  nur  an  einer  einzigen  Stelle,  sondern  an 
mehreren  die  Gelegenheit  finden,  gründliche  Vor- 
bildung für  den  praktischen  Beruf  zu  finden  ? 

Nun  klingt  es  ja  auf  den  ersten  Blick  an- 
maßend, für  jede  der  obengenannten  Hochschulen 
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rund  600000  >M  einmalige  und  64000  Jt  laufende 
Ausgaben  zu  fordern.  In  Wirklichkeit  würden 
aber  solche  Summen  für  die  eigentliche  Erweite- 
rung des  Unterrichts  im  Eisonhüttenwesen  gar 
nicht  in  Betracht  kommen. 

Gestatten  Sie  mir,  daß  ich  die  Wüstschen 
Darlegungen  zergliedere: 

Zu  1.  Zunächst  will  Professor  Wüst  ©ine 
selbständige  Abteilung  für  Hüttenwesen.  Es  er- 
scheint mir  diese  Forderung  vollständig  richtig. 
Das  Hüttenwesen  hat  eine  zu  große  Bedeutung, 
um  es  neben  der  Chemie  mitlaufen  zu  hissen.  Es 
dürfen  die  Fortschritte  im  Hüttenwesen  nicht 
dadurch  Einbuße  erleiden,  daß  seine  Vertreter  in 
den  Abteilungssitzungen  in  der  Minderheit  sind. 
Eine  solche  Trennung  bedingt  aber  die  Beschaffung 
von  Geldmitteln  für  Auditorien,  Laboratorien  und 
Dozenten.  Dasselbe  ist  der  Fall,  wenn  die  Vor- 
lesungen über  Maschinenlehre  und  Baukonstruk- 
tionen für  Hüttenleute  zugeschnitten  werden  sollen. 

Zu  2  Professor  Wüst  will  die  Übelstande 
beseitigen,  die  dadurch  entstanden  sind,  daß  die 
zur  Verfügung  stehenden  Bäume  nicht  im  ent- 
fernteste» mehr  der  Anzahl  der  Studierenden 
entsprechen.  Die  in  dieser  Richtung  gemachten 
Zahlenangaben  lassen  jode  Erläuterung  überflüssig 
erscheinen.  Es  muti  aber  betont  werden,  daß  bei 
161  HüUenletiten  kaum  zwei  ordentliche  Pro- 
fessoren genügen  dürften,  selbst  wenn  man  von 
jeder  Änderung  des  Studienplanes  absieht.  Allein 
die  große  Anzahl  der  Examensarbeiten  redet  da 
eine  beredte  Sprache.  Hier  Wandel  zu  schaffen, 
ist  Pflicht  des  Staates. 

Wir  wollen  aber  fragen:  „Welche  einmaligen 
und  laufenden  Geldausgaben  würden  in  einem 
Kostenanschlage  erscheinen  ,  der  nur  unter  der 
Maßgabe  aufgestellt  wäre,  die  bisher  genannten 
Übelstände  zu  beseitigen  ?u  Ich  halte  es  für  sehr 
wahrscheinlich ,  daß  ein  solcher  Kostenanschlag 
zwei  Drittel  der  geforderten  Baukosten  (640000  M 
ohne  Abzug  der  Schenkungen)  und  laufenden  Aus- 
gaben nachweisen  würde. 

Dann  käme  nur  ein  Drittel  für  Punkt  3:  Er- 
weiterung des  Unterrichts  im  Eisenhüttenwesen,  in 
Betracht,  mit  dem  man  wohl  schon  viel  erreichen 
könnte.  Zur  Besoldung  von  2  Professoren  und 
2  Assistenten  und  zum  Bau  und  Einrichtung  von 
größeren  Laboratorien  und  Zeichon*älen  usw. 
würden  diese  Geldsummen  schon  reichen. 

Nun  lassen  Sie  mich,  bitte,  bei  der  Hochschule 
Charlottenburg  und  den  Bergakademien  Berlin 
und  Clausthal  dieselbe  Betrachtung  anstellen. 

In  Charlottetiburg  soll  bezüglich  des  Punktes  1 
schon  etwas  geschehen  sein  und  wenigsten»  für 
Hüttenieute  getrennte  Laboratorien  bestehen. 
Welche  Geldbeträge  hier  aber  weiter  aufgewendet 
werden  müssen,  entzieht  sich  meiner  Kenntnis. 
Nur  so  viel  kann  ich  dreist  behaupten,  daß  hier 
außer  den  obengenannten  Positionen  eine  weitere 
hinzutritt,  um  durch  Teilung  der  Hüttenkunde  in 


|  Eisen-  und  Metallhüttenkunde  den  Zustand  zu 
erreichen,  den  die  Bergakademien  seit  Jahrzehnten 
(Berlin  seit  1867),  Aachen  seit  etwa  8  Jahren,  haben. 
Geheimrat  Weeren  liest  dort  Metallhüttenkunde, 
Eisenhüttenkunde,  Aufbereitungslehre,  Einrieb- 
!  tung  von  Gießereien  und  leitet  den  gesamten 
Unterricht  in  den  hüttenmännischen  Laboratorien. 

Für  die  Borgakademien  liegt  die  Sache  wesent- 
lich günstiger.   Hier  kennt  man  nicht  die  Nach- 
teilo  der  Angliederung  an  die  Chemische  Abtei- 
lung.  Hier  lernt  der  Berg-  und  Hüttenmann  so 
j  viel  Chemie,  Physik,  chemische  Technologie,  wie 
!  erforderlich  ist.  Hier  wird  seit  jeher  Baukonstruk- 
)  tionslehre  und  Maschinenlehre  so  gelesen,  wie  es 
\  für  solche  Studierende  paßt.   Dadurch  wird  vun 
I  selbst  die  Forderung  Wüsts,  mehr  Zeit  für  die 
,  eigentlich   hüttenmännischen  Disziplinen   zu  ge- 
|  Winnen,  befriedigt. 

Zu  Punkt  2  ist.  zu  erwähnen,  daß  Berlin  gegen- 
wärtig unter  starkem  Raummangel  leidet.  Ein 
Neubau  ist  beantragt,  aber  noch  nicht  bewilligt. 
Clausthal  ist  gedeckt.  Die  neue  Bergakademie 
wird  etwa  in  Jahresfrist  vollendet.  In  diesem 
Winter  schon  wird  das  neuo  Gebäude  für  Hütten- 
wesen zum  Teil  in  Benutzung  genommen  und 
für  das  Sommersemester  stehen  dann  Räume  fflr 
etwa  100  Studierende  beider  Hüttenfächer  zu- 
sammen zur  Verfügung.  Auch  bei  einem  solchen 
Besuche  bleibt  noch  genug  Raum,  um  Anforde- 
rungen auf  einigen  Gebieton  der  Materialprüfung 

1U.  a.  gerecht  zu  werden. 
Geht  man  den  Wüstschen  Studienplan  durch, 
so  braucht  der  Stundenplan  dor  Bergakademien 
gar  nicht  in  so  großem  Maßstabe  erweitert  zu 
werden,  um  so  mehr,  als  hier  bereits  4jährif5es 
Studium  eingeführt  ist.    Es  bedarf  nur  der  Er- 
weiterung der  Vorlesungen  über  Entwerfen  von 
i  Huttenapparaten  und  Anlagen,  unter  Betonung 
j  der  maschinen-  und  walzwerkstechnischen  Seite, 
|  und  einer  Vorlesung  über  Materialprüfung  und 
Gefügelehre,  abgesehen  natürlich  von  Ergänzungen, 
die  in  einer  Vermehrung  der  Stundenzahl  der 
einen  oder  andern  Vorlesung  oder  Übung  bestehen. 

Lassen  Sie  mich  noch  einmal  betonen,  dati 
die  Loslösung  der  Huttenleute  von  der  Chemischen 
J  Abteilung  mit  der  Erweiterung  und  Vertiefung 
des  eisenhültenmänuischen  Unterrichts  gar  nichts 
zu  tun  hat;  denn  die  Borgakademien  sind  in  dieser 
Frage  unbeteiligt  und  verlangen  doch  eine  Er- 
weiterung dieses  Unterriohta.  Ebenso  gehört  auch 
nicht  in  diese  Frage  hinein  die  Erwähnung  de« 
Umstände»,  daß  fast  an  allen  Hochschulen  bei  der 
fort  und  fort  steigenden  Hörerzahl  Laboratorien 
und  Hörsäle  zu  klein  und  auch  die  vorhandenen 
Lehr-  und  Assistontenkrftfte  unzureichend  gewor- 
den sind.  Diese  Übelstände  müssen  beseitigt  wer- 
den, ganz  gleichgültig,  ob  der  alte  oder  neuo 
Studienplan  in  Geltung  ist. 

Nehmen  wir  an,  daß  auf  Grund  dieser  Be- 
trachtungen Aachen  etwa  400000       Berlin  etwa 
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160000  <M,  Clausthal  wegen  des  Neubaues  nichts,  I 
Charlottenburg  etwa  800000  Ji  an  einmaligen,  und  j 
jede  der  genannten  Hochschulen  durchschnittlich  ] 
20000  Jt  an  laufenden  Ausgaben  (die  Technischen  i 
Hochschulen  zusammen  60-  bis  60000  J(>,  die  Berg- 
akademien  zusammen  20-  bis  30000       erhielten,  | 
so  waren  wir  nun  so  weit,  daß  wir  an  die  eigent-  ! 
liehe  Vertiefung  des  Unterrichts  im  Eisenhütton- 
wesen gehen  konnten.    Da,  ineine  ich,  würden 
etwa  700000  M  einmalige  und  70000  M  laufende 
Ausgaben  genügen.    Die  4  Hochschulen  müßten 
«ich  in  diese  Summe,  unter  Berücksichtigung  ihrer 
Horerzahl,  teilen.  Aachen  muß  den  größten  Anteil 
erhalten,  Clausthal  den  kleinsten.    Diese  Zahlen 
sind  natürlich  nur  gegriffen.    Es  wird  noch  eine 
umfangreiche    Kostenansohlagarbeit    nötig  sein. 
Aber  die  obige  Darstellung  mag  immerhin  einen 
Leitfaden  geben. 

Nehmen  wir  einmal  an,  daß  in  dieser  Weise 
wirklich  l*/§  Hillionen  einmalige  und  150000  Jt. 
laufende  Ausgaben  herauskämen.  Ware  donn  dies 
bei  einer  so  bedeutenden  Industrie  —  man  lese 
die  Ausführungen  Wüsts  und  die  früheren  des 
Vereins  deutscher  Eisen hüttonleute  in  dieser  | 
Richtung  —  wirklich  so  etwas  Unerhörtes?  Man 
berechne  doch,  was  z.  B.  für  die  medizinischen 
Lehrfächer,  auch  das,  was  für  andere  technische 
Disziplinen,  für  das  Maschinenfach,  die  Elektro- 
technik, die  Chemie  geschieht!  Daß  man  für  das 
Eisenhüttenwesen  auch  einmal  fordert,  ist  neu 
und  klingt  nur  deshalb  so  unerhört. 

Die  Beziehungen  zwischen  Eisenhüttonwesen 
und  den  Eisenbnhnfrachten  und  den  Steuerein- 
nahmen darzulegen,  überlasse  ich  Berufeneren, 
sofern  dies  noch  nötig  sein  sollte.  Wenn  es  wirk- 
lieh so  käme,  wie  man  aus  dem  genannten  Auf- 
satze  —  hoffentlich  irrtümlich  —  herauslosen  kann, 
dann  kostete  die  ganze  Erweiterung  des  Eisen- 
huttenwesens auf  Hochschulen  der  Staatskasse 
etwas  mehr  als  200000  M,  davon  tragen  bereits 
hochherzige  Geber  zusammen  160000  Jt.  Das 
wäre  ein  Geschäft!  Das  wäre  dann  der  Mühe 
Lohn  für  all  die  Arbeit  des  Vereins,  seines  Ge- 
<  Uftaführers  und  vieler  Männer,  die  angespornt 
durch  ernste  Besorgnis  für  unsere  vaterländische  | 
Industrie  gewirkt  haben.  Dann- würde  es  Studie-  ' 
rende  des  Eisenbüttenfaches  1.  und  II.  Klasse 
fteben,  orstere  nur  in  Aachen.  Dann  würde  jeder 
Antrag  einer  neuen  Assistentenstolle  oder  auf 
Vermehrung  der  Lehrmittelfonds  im  Finanzmini- 
sterium sein  Grab  finden,  falls  er  nicht  aus  Aachen 
kirne,  unter  dem  Hinweis:  So  großartige  Unter- 
richtsmittel könne  man  eben  nur  an  einer  Stelle 
schaffen:  wem  an  anderen  Stellen  die  Hilfsmittel 
nicht  genügten ,  der  müßte  nach  Aachen  gehen. 
Wire  das  ein  Fortschritt?  Ich  glaube  „nein"! 
Und  wäre  es  ein  Fortschritt,  wenn  tüchtige  Kräfte 
im  Lehrfach  und  auf  dem  Forschungsgebiete  brach- 
gelegt würden  dadurch,  daß  man  in  derselben 
Weise,  wie  es  leider  bisher  zum  Teil  der  Fall 


war,  unzureichende  Geldmittel  bewilligt,  vielleicht 
noch  weniger  als  zuvor,  und  nach  Aachen  vorweist? 
Gerade  die  Arbeit  au  verschiedenen  Hochschulen 
und  die  Verschiedenartigkeit  der  Auffassungen 
und  Wege,  die  die  oinzelnen  Persönlichkeiten, 
alle  beseelt  von  deutscher  Golehrtentreue  und 
Gewissenhaftigkeit,  gehen,  haben  der  deutschen 
Wissenschaft  große  Dienste  geleistet.  Will  man 
diesen  Wettbewerb  dadurch  unterdrücken,  daß 
man  in  Aachen  Professoren  für  jede  eisenhütten- 
männischeSpezialdisziplin  ernennt  und  im  übrigen 
nichts  tut?  Darüber  würde  keiner  mehr  Freude 
empfinden  als  unser  Wettbewerber  drüben,  jen- 
seits des  Ozeans.  Er  hat  so  viele  Hilfsmittel,  wie 
wir  sie  nicht  oder  nicht  so  gut  haben ,  aber  den 
Idealismus,  wie  er  auf  deutschen  Hochschulen  bei 
Studierenden  und  Lehrern  besteht,  den  hat  er 
nicht  und  kann  ihn  auch  nicht  unter  der  Marke 
„business"  beziehen. 

Nun  muß  ich  zum  Schluß  kommen.  Machen 
Sie  es,  verehrte  Redaktion,  bitte  möglich,  daß 
diese  Zeilen  noch  den  Vereinsmitgliedern,  die 
demnächst  wieder  an  den  Kommissionsbeiatungon 
teilnehmen,  zu  Gesicht  kommen.  Es  werden  hoffent- 
lich auch  von  anderer  Seite  Einsprüche  gegen 
eine  „Zentrale*  erhoben  werden,  schon  aus  dem 
Grunde,  weil  für  viele  Provinzen  Aachen  sehr 
ungünstig  liegt  —  ein  Umstand,  der  auch  bei  einer 
Zentrale  in  Berlin,  wenn  auch  nioht  in  demselben 
Maße,  in  die  Wagschale  fiele. 

Wenn  im  Laufe  dos  Winters  unser  neues 
hüttenmännisches  Institut  fertig  zum  Einzug  ist, 
dann  öffnen  Sie  mir,  bitte,  Ihre  Spalten.  Viel- 
leicht ersieht  dann  mancher,  daß  auch  außerhalb 
des  Kultusministeriums  Fortschritte  auf  Hoch- 
schulen möglich  sind.  Das  ist  mir  ein  Trost. 
Ein  weiterer  Trost  ist  der,  daß  auch  unter  dem 
Kultusministerium  nioht  immer  die  aU  erwünscht 
anerkannton  Geldmittel  sofort  zur  Verfügung 
stehen.  Die  Wüstsche  Denkschrift  läßt  dies  deut- 
lich erkennen  —  auch  die  Überbürdung  Weerens 
in  Charlottenburg. 

Nun,  kämpfen  wir,  gleichgültig  ob  unter  dem 
Banner  des  Kultus-  oder  des  Handelsministeriums, 
Schulter  an  Schulter !  „Leben  und  leben  lassen"  — . 
aber  tun  wir  den  Spruch  beiseite:  .Beschütz 
mich,  heil'ger  Florian,  zünd  lieber  andere  Häuser 
an."  Wir  kommen  dann  weiter.  Und  zwar  des- 
halb kommen  wir  weiter,  weil  der  Finanzminister 
nur  dann  gibt,  wenn  die  maßgebenden  Hoch- 
schulen und  Persönlichkeiten  geschlossen  für 
oino  Richtung  eintreten.  Solange  es  aber  heißt: 
„Hie  technische  Hochschule  —  hie  Bergakademie, 
hie  Berlin  —  hie  Aachen",  so  lango  wird,  wie  ich 
fürchte,  eine  Einigung  nicht  so  leicht  erzielt 
werden.  jn  |)ej,Rnnter  Gesinnung 

Ihr  ergebener 
Professor  Osann. 

Clausthal,  den  19.  November  1908. 
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Hochofen  mit  ununterbrochenem  Roheisei 

Die  in  „Stahl  und  Eisen"  Heft  21  Seite  1224 
bis  1227  von  Hrn.  Sattmann  gebrachte  Erwide- 
rung auf  die  von  Hrn.  Ing.  Bratke  veröffent- 
lichte Abhandlung  Ober  obigen  Gegenstand  läßt 
mich  erkennen,  daß  dieselbe  bei  Hrn.  Sattmann, 
trotz  der  meiner  Ansicht  nach  erschöpfenden  und 
klaren  Ausführungen  sowie  der  darin  enthaltenen 
Pntentheschreibung,  einerseits  in  mehreren  Punk- 
ten einer  unrichtigen  Auffassung  begegnete  und 
ihm  anderseits  zu  wesentlichen  Abänderungen  und 
Ergänzungen  Beines  ursprünglichen  im  Jahre  1899 
in  „Stahl  und  Eisen"  8eite  956  bis  966  im  Zu- 
sammenhange mit  seinem  Hartiniervorfahren  ver- 
öffentlichten Schlaekenschoiders  Veranlassung  gab. 

Hr.  Sattmann  bezieht  sich  in  seiner  Ent- 
gegnung auf  einen  bei  dieser  Gelegenheit  von 
ihm  beschriebenen  bezw.  in  Vorschlag  gebrachten 


i-  und  Schlackenabflufs  nach  Patent  Stapf. 

I  hat,  der  z.  B.  auch  in  Abbildung  4  der  Abhand- 
lung des  Hrn.  Ing.  Bratke  als  Schlackenabfluti 
rechts  vom  Reservestich  angedeutet  ist  und  im 
Verein  mit  dem  tiefer  gelegenen  gleichfnlN 
|  siphonartigen  Uoheisenabiluß  meine  Neuerung 
I  ausmacht.  Recht  auffallend  ist  es  auch,  dali 
Hr.  Sattmann  gerade  diesen  Anwendungsfall  her- 
ausgreift, der  doch  ganz  auf  demselben  Prinzip 
beruht,  wie  die  in  Abbildung  2,  3.  5,  6  und  7 
dargestellten  Fälle,  welche  derselbe  jedoch  nicht 
beanstandet. 

Die  von  Hrn.  Sattmann  ausgesprochene  Be- 
fürchtung bezüglich  des  Anwachsens  des  Bodens 
im  Hochofengestell  und  betreffs  eines  dadurch 
verursachten  allmählichen  Zufrierens  der  Ausfluß- 
kanäle  dürfte  meiner  Ansicht  nach  ganz  grundlos 
sein,  da  bei  Hochöfen  mit  kontinuierlichem  Roh- 


Apparat,  welcher  eine  Scheidung  des  Roheisens 
von  der  Schlacke  bozweckte.  Da  jedoch  die  da- 
maligen und  jetzigen  Erörterungen  des  Hrn.  Satt- 
mann durchaus  nicht  übereinstimmen,  sehe  ich 
mich  veranlaßt,  besonders  aber  woil  mich 
Hr.  Sattmann  einer  „nicht  ganz  gelungenen 
Wiederholung  seiner  Vorschläge"  beschuldigt,  im 
folgenden  kurz  darauf  zurückzukommen,  und  seien 
zum  besseren  Verständnis  die  beiden  grundlegen- 
den Skizzen  von  einst  (Abbildung  1)  und  jetzt 
(Abbildung  2)  einander  gegenübergestellt. 

Noch  bevor  ich  aber  darauf  naher  eingehe, 
möchte  ich  auf  einen  Irrtum  des  Hrn.  Sattmann 
aufmerksam  machen,  welcher  in  der  Annahme 
besteht,  daß  bei  der  mir  geschützten  Neuerung 
die  Schlacke  durch  eine  Lürmannsche  Schlacken- 
form  abfließen  würde,  was  aber  nicht  der  Fall 
ist  und  mit  den  Ausführungen  des  Hrn.  Bratke 
in  direktem  Widerspruch  steht.  Eine  solche 
kommt  nämlich  nur  für  den  gewöhnlich  ge- 
schlossen gehaltenen  Reserve  -  Schlackenstich  in 
Frage,  wahrend  der  stetige  Ausfluß  der  Schlacke 
unter  normalen  Verhältnissen  ausschließlich  durch 
den   entsprechenden   Siphon   vor  sich  «u  gehen 


eisen-  und  Schlackenabfluß  sowohl  Roheisen  all 
Schlacke  viel  heißer  die  Ablaufkanäle  parieren, 
als  es  bei  der  bisher  üblichen  intermittierenden 
Roheisenentnahme  der  Fall  ist.  wie  dies  übrigens 
ja  auch  Hr.  Sattmann  in  seiner  Entgegnuni: 
selbst  anführt.  Aus  eben  diesem  Grunde  wird 
vielmehr  bei  normalem  Ofengange  für  eine  hin- 
reichend onergische  Kühlung  der  Ausfiußöffnungen 
vorgesorgt  werden  müssen,  um  diese  vor  raschen» 
Verschleiß  zu  soJiützen.    Für  eventuell  sich  ein- 

I  stellende  außergewöhnliche  Betriebsverhältnisse 
sind  aber  in  allen  angeführten  Prinzipskizzen  so- 

|  wohl  für  Roheisen  als  auch  für  Schlacke  Reservc- 
stiche  vorgesehen,  mit  welchen  nötigenfalls  wie 
bishor  gewandert  werden  kann. 

Was  die  von  Hrn.  Sattmann  für  gut  befun- 
denen Bemängelungen  einzelner  in  die  Bratkesche 
Abhandlung  aufgenommener  Skizzen  anbelangt, 
so  gebe  ich  ohne  weiteres  zu,  daß  die  in  Abbil- 
dung 5  und  6  an  einen  Hochofen  angeschlossen 
gedachten  Sammler  in  entsprechend  größerer 
Entfernung  von  demselben  aufgestellt  werden 
müßten,  als  dies  in  den  Skizzen  angedeutet  ist, 
jedoch  kann  ich  nicht  umhin,  nochmals  ausdrflek- 
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lieh  hervorzuheben,  ilafi  es  sich  bei  den  für  die 
Veröffentlichung  gewählten  Prinzipskizzen  nicht 
so  sehr  um  Angaben  für  die  praktische  Aus- 
führung, sondern  lediglich  darum  handelte,  in 
einfachster  Weise  anzudeuten,  daß  der  stetige 
Roheisen»  und  Schlackenabfluß  in  den  verschieden- 
«•ten  FUllen  der  Weiterverarbeitung  des  Roheisens, 
geeignete  Nutzanwendung  finden  kann,  und  es  int 
mir  nicht  begreiflich,  daß  Hr.  Sattmann  An 
schematischen  Skizzen  Einzelheiten  ersichtlich 
gemacht  haben  will,  welche  sich  erst  durch  künf- 
tige Betriebserfahrungen  ausbilden  lassen  werden 
und  überdies  mit  der  in  Rede  stehenden  Neue- 
rung eigentlich  gar  nichts  zu  schaffen  haben.  So 
u  B.  sollte  die  Abbildung  5  aus  der  Abhandlung 
des  Hrn.  Bratke  nichts  anderes  sagen,  als  daß 
es  auch  bei  Hochöfen  mit  kontinuierlichem  Roh- 
cisenabfiuß  sehr  wohl  möglich  ist,  beliebig  große 
Koheisenmengen  auf  einmal  zur  Verfügung  zu 
haben,  wenn  nur  die  aus  dem  Hochofen  stetig 
ausfließenden  verhältnismäßig  geringen  Mengen 
in  passender  Weise  aufgestapelt  werden.  Im 
übrigen  erscheint  mir  die  von  Hrn.  Sattmann 
heliebte  Ausstellung  an  den  Skizzen  bezüglich  der 
Zugänglichkeit  der  Abflußkanäle  und  hinsichtlich 
der  Entfernung  der  jeweils  an  den  Hochofen  an- 
gegliederten Einrichtungen  zur  Weiterverarbeitung 
des  Roheisens  für  eine  eingehendere  Erörterung 
xu  unwesentlich,  da  es  ja  selbstverständlich  ist, 
di>Ü  bei  der  praktischen  Ausführung  auf  die  Zu- 
g.tnglichkeit  der  Ausflußkanälo  sowie  auf  die  go- 
eigneten  Anschlüsse  der  das  Roheisen  weiter 
verarbeitenden  Betriebe  entsprechend  Rücksicht 
7.u  nehmen  sein  wird,  was  gewiß  keinen  allzu 
ttroüen  Schwierigkeiten  begegnen  kann. 

Ferner  sei  hiermit  festgestellt,  daß  in  der 
Abhandlung  des  Hrn.  Ing.  Bratke  keineswegs 
behauptet  wurde,  daß  die  in  Abbildung  4  an- 
gedeutete seitliche  Vorstellung  des  Sammelraumes 
für  Roheisen  und  Schlacke,  oder  daß  etwa  der 
bedanke,  das  Roheisen  nach  Abscheidung  der 
Schlacke  kontinuierlich  abfließen  zu  lassen,  neu 
wnd,  sondern  es  bezieht  sich  die  Neuerung  nur 
darauf,  daß  sich  an  den  Raum,  in  welchem  sich 
die  geschmolzenen  Massen  ansammeln,  —  er  mag 
in  der  Hochofenachse  oder  seitlich  davon  angeord- 
net sein  — ,  in  zwei  verschiedenen  Nivoauhöhen 
siphonartig  gestaltete  Ablaufkanäle  anschließen, 
wodurch  sich  der  durch  die  Abbild.  4  dargestellte 
Fall  gegenüber  dem  von  Hrn.  Sattmann  im  Jahre 
18W  in  „Stahl  und  Eisen"  besprochenen  Schlacken- 
scheider  wesentlich  unterscheidet.  Hr.  Saltmann 
läßt  dort  nämlich  die  Schlacke  durch  eine  Lür- 
matinsche  Schlackonform  austreten,  ohne  besondere 
Bemerkungen  daran  zu  knüpfon,  woraus  doch  ge- 
schlossen werden  muß  (wio  dies  auch  aus  der 
Skizze  ersichtlich  ist),  daß  dieselbe  wio  gewöhn- 
lich unmittelbar  ins  Freie  austritt,  d.  h.  also  mit 
anderen  Worten:  es  wurde  damals  auch  nicht  in 
dtr  leisesten  Weise  eine  Andeutung  davon  ge- 


I  macht,  daß  der  Schlackenausflußkanal  siphon- 
artig ausgebildet  wäre.  Betreffs  des  Roheisen- 
abflussos*sni  auf  die  Skizzen  verwiesen,  aus  welchen 
ganz  deutlich  zu  erkennen  ist,  daß  die  Unterkant« 
des  Ablaufrohres,  welche  in  erster  Reihe  aus- 
schlaggebend ist,  um  ein  wenn  auch  geringes 
Maß  (h«),  aber  immerhin  tiefer  gelegt  ist  als  die 
Unterkante  der  Schlackenschütze  K  ;  eine  derartige 
Anordnung  ist  aber  gerade  das  Gegenteil  einer 
siphonartigen  Ausgestaltung,  da  letztere  bedingen 
würde,  daß  dio  Unterkante  des  Ablaufrohr««  höher 
als  die  Unterkantc  der  Sohlackenschütze  ist,  und 
zwar  —  wenn  ein  Austritt  der  Ofengase  bei  gleich- 
zeitigem Zurückhalten  der  Sehlacke  erreicht  wer- 
I  den  soll  —  um  ein  bestimmtes,  den  gegebenen 
I  Botriebsverhältnissen  angepaßtes  Maß,  welches  in 
j  der  Abhandlung  des  Hrn.  Bratke  durch  die  Größe 

'»  >  h'-IZE'  +  i-Mi.-:  ausgedrückt  ist;  dieses  h, 
kann  aber  niemals  negativ  sein,  wie  dies  in  der 
ursprünglichen  Skizze  Sattmanns  der  Fall  ist.  Da 
ferner  Hr.  Sattmann  das  Eintauchen  der  Schlacken- 
schütze  in  das  Roheisenbad  ganz  allgemein  mit 
etwa  50  mm  angibt,  so  ist  das  ein  neuerlicher 
Beweis,  daß  Hr.  Sattmann  sich  damals  überhaupt 
noch  keine  klare  Verstellung  darüber  gemacht 
haben  kann,  in  wolcher  Weise  den  auf  die  An- 

! ordnung  der  Ablaufkanäle  einflußnehmenden  Fak- 
toren Rechnung  getragen  werden  muß,  da  er 
es  sonst  doch  gewiß  nicht  Hbersohen  hätte,  diesen 
wichtigsten  Umstand  in  der  betreffenden  Skizze 
zum  Ausdruck  zu  bringen. 

Solange  nun  der  Schlackenscheider  nur  nach 
obigen,  aus  der  Sattmannsohen  Abhandlung  vom 
Jahre  1899  entnommenen  Prinzipien  ausgeführt 
.  würde,  hätte  ich  natürlich  keinerlei  Interesse, 
irgendwelche  Einwendungen  dagegen  zu  erheben. 
Ganz  anders  verhält  sich  aber  die  Sache  bei  dem 
von  Hrn.  Sattmann  in  Heft  21  dieses  Jahres  dar- 
gestellten und  besprochenen  Schlackenscheider, 
der  sich  wesentlich  von  dem  früher  geschilderten 
unterscheidet,  so  zwar,  daß  diese  Vorrichtung 
etwas  ganz  anderes  vorstellt  als  die  damalige, 
und  mich  zwingt,  gegen  eine  derartige  Ausführung 
Stellung  zu  nehmen. 

Als  erste  grundlegende  Änderung  kann  an- 
geführt worden,  daß  der  Roheisenablauf  boim 
jetzigen  Schlackenscheider  gegenüber  der  früheren 
Anordnung  in  geeigneter  Weise  höher  gestellt 
worden  ist,  nämlich  um  das  Maß  h«  +  hs,  so  daß 
dadurch  ein  siphonartiger  Abfluß  für  das  Roh- 
eisen geschaffen  ist,  welcher  die  eine  Hälfte  der 

!  mir  geschützten  Neuerung  bildet.    Einer  zweiten 

I  wichtigen  Modifizierung  bezw.  Ergänzung  hat 
Hr.  Sattmann   in  anscheinend    ganz  harmloser 

'  Weise  mit  folgenden  Worten  Erwähnung  getan: 
„Um  die  den  Schlackenscheider  veranschaulichen- 
den Abbildungen  nicht  undeutlich  zu  machen, 
wurde  in  dieselben  die  Einzeichnung  des  an  die 

;  Schlackenform  angeschlossenen,   knieförmig  ge- 
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bogenen,  zweiteilig  ausgeführten  und  mit  feuer- 
festem Material  auagekleideten  Schlacken-Abfall- 
rohres,  welches  mit  seinem  unteren  Rande  in  den 
Schlackensumpf  reicht,  unterlassen.  Die  aus  der 
Form  tretende  Schlacke  fließt  durch  dieses  Rohr 
in  einen  feuerfest  ausgekleideten  Schlackensumpf 
und  von  dort  aber  einen  Überfall  in  die  Schlacken- 
form oder  zur  Granulierung. *  ....  „Die  Hohen« 
läge  des  untern  Randes  dieses  Abflußrohres  zur 
Höhenlage  des  Überfalles  beim  Schlackensumpf 
muß  dem  im  Hochofen  vorhandenen  Gasdruck 
entsprechen."  Durch  diese  Zutat  wird  aber  auch 
der  Abfluß  der  Schlacke  ein  siphonartiger,  was 
doch  die  andere  Hälfte  meines  Patentes  bildet. 
Es  stellt  sich  also  der  von  Hrn.  Sattmann  auf 
Seite  1225  bis  1226  wieder  gegebene  bezw.  be- 
schriebene Apparat  —  um  mich  eines  für  diesen 
Fall  ganz  passenden  Wortes  des  Hrn.  Sattmann 
zu  bedienen  —  nachgewiesenermaßen  als  eine 
ziemlich  gut  gelungene  Wiederholung  des  durch 
Hrn.  Bratke  veröffentlichten,  mir  geschätzten 
selbsttätigen  Roheisen-  und  Schlackenabflusses, 
und  die  vorgenommenen  Änderungen  bezw.  Er- 
gänzungen als  eine  nachtragliche  Anwendung 
meiner  Erfindung  an  seinem  Schlackenscheider 
dar,  der  hierdurch  erst  der  wirklichen  Erreichung 
seines  beabsichtigten  Zweckes  zugeführt  würde. 

Wenn  außerdem  Hr.  Sattmann  noch  den  in 
seiner  Erwiderung  neu  skizzierten  Schlacken- 
scheider, dessen  Kammern  er  für  diesen  Fall  ent- 
sprechend erhöhen  würde,  dazu  benutzen  will, 
um  Roheisen  und  Schlacke  derart  anzustauen, 
„daß  die  Schlacke  durch  eine  im  Ofengestell  in 
normalerWeiseeingebauteLürmannscheSchlacken- 
form  abfließen  kann",  so  dürfte  auch  die  dadurch 
bedingte  Änderung  seines  ursprüngl  ichen  Schlacken- 
scheiders  mit  der  Veröffentlichung  des  Hrn.  Bratke 
im  Zusammenhang  stehen,  da  früher  von  einer 
derartigen  Anwendung  keine  Rede  war  und  ein 
solcher  Apparat  überhaupt  kein  Schlaokensoheider 
mehr  wäre,  weil  dann  in  denselben  ohnehin  keine 
Schlacke  einzutreten  vermöchte  und  daher  durch 
ihn  auch  keine  solche  abgeschieden  werden  könnte. 

Nach  dieser  Richtigstellung  erscheint  es  mir 
überflüssig,  auf  die  von  Hrn.  Satt  mann  am  Schlüsse 
seiner  Ausführungen  in  Punkt  1  bis  7  in  ein  be- 
sonders grelles  Licht  gestellten  vermeintlichen 
Vorteile  seines  Schlackenscheiders  näher  ein- 
zugehen ;  ich  überlasse  es  vielmehr  der  fach- 
männischen Beurteilung,  zu  entscheiden,  inwie- 
weit daB  dort  Gesagte  überhaupt  noch  eine  Be- 
rechtigung haben  kann. 

Zur  Wahrung  der  Priorität  meiner  Erfindung 
möchte  ich  nur  noch  anführen,  daß  ich  mich 
beroits  anfangs  der  90er  Jahre  mit  diesem  Gegen- 
stande befaßt  habe,  daß  ich  ferner  in  den  Jahren 
1895/96  einschlägige  praktische  Versuche  mit 
Modellen  und  im  Jahre  1897  an  einem  Ofen  in 
Pont  St.  Martin  (Italien)  nachweisbar  durchgeführt 
habe,  bei  welchem  die  siphonartigen  selbsttätigen 


I  Ausflüsse  für  Eisen  und  Schlacke  angebracht 
waren-  Daraas  erhellt  wohl  zur  Genüge,  daß 
meine  Erfindung  nicht  auf  den  erst  viel  später 
von  Hrn.  Sattmann  im  Zusammenhange  mit 
seinem  Martinier  •  Verfahren  vorgeschlagenen 
Schlackenscheider  sich  stützen  konnte,  sondern 
daß  ich  vorher  und  unabhängig  von  diesem  Vor- 
schlage zu  meiner  Erfindung  gelangt  bin,  die  ich 
mir  allerdings  erst  später  gesetzlich  schützen  ließ. 
Ternitz,  am  15.  November  1903. 

Ingenieur  Th.  Stapf. 

Zu  demselben  Gegenstand  erhalten  wir  noch 
folgende  Zuschrift: 

Die  an  meine  Abhandlung  von  Hrn.  Satt  mann 
in  ,SUhl  und  Eisen"  Heft  21  vom  1.  Nov.  d.  J.  ange- 
knüpfte Erörterung  bedarf  einiger  Aufklärungen. 
Vor  allem  wäre  festzustellen,  daß  Hr.  Satt  mann 
irriger  Anschauung  ist,  wenn  er  annimmt,  daß  die 
Schlacke  beim  StapfBohen  Verfahren  „durch  eine 
im  Gestell  angebrachte  Lürmannsche  Schlacken- 
form abfließt",  denn  durch  letztere  findet  bei  der 
gegenwärtig  gepflogenen  Ablaßart  ein  „ununter- 
brochener" Abfluß,  streng  genommen,  nicht  statt, 
sondern  die  Schlacke  tritt,  wie  ich  deutlich  im 
theoretischen  Teil  ausführte,  auf  dieselbe  Weise 

i  wie  das  Roheisen  und  gleichzeitig,  zwar  durch 

j  einen  eigenen,  aber  ebenfalls  siphonartig  aus- 
gebildeten Abflußkanal  aus,  beziehungsweise  der 
Schlacken-  und  Roheisenabfluß  stehen  in  einem 
von  ihren  spezifischen  Gewichten  sowie  von  dem 
im  Ofen  herrschenden  Druck  beeinflußten  Ab- 
hängigkeitsverhältnis und  erfolgen  stetig  nach 
Maßgabe  der  jeweiligen  Ofenleistung.  Darin  liegt 
unleugbar  der  hohe  Wert  und  die  Bedeutung  der 
Stapfsohen  Neuerung. 

Die  von  Hrn.  Sattmann  im  weiteren  ent- 
wickelte Ansicht  über  das  Anwachsen  des  Bodens 
und  über  die  den  Roheisenabfluß  gefährdenden 

I  Folgen  desselben  vermag  ich  nicht  zu  teilen, 
ebenso  wie  ich  der  aU  unumstößliche  Regel  auf- 
gestellten Theorie  einor  Naehkohlung  des  Roheisens 
im  Eisenkasten  nicht  beizupflichten  in  der  Lage 
bin.   Beim  Hochofen  wächst  für  gewöhnlich  der 

-  Boden  oder  die  Stichsohle  nicht  an,  sondern  sie 
wandern  leider,  ohne  daß  man  es  verhindern  kann, 
im  Laufe  des  Betriebes  nach  unten;  daher  der 
Begriff  der  „Bodensau".  Das,  was  Hrn.  Sattmann 
als  Anwachsen  des  Bodens  vorschwebt,  rührt  eben 
nur  von  der  infolge  der  allmählichen  Anstauung 
der  flüssigen  Maasen  sich  bildenden  Ablagorung 
der  langsam  starr  werdenden  unteren  bewegungs- 
losen Partien  des  angesammelten  Bades  her,  da« 
nur  an  der  Oberfläche  vom  Heißwinde  gepeitscht 
aufwallt.  Diese  Ablagerung  verlegt  allerdings  bei 
Kalt-  und  Rohgang  die  Öffnung  des  gewöhnlichen 
Stiches  und  bedingt  sehr  häufig  die  Höherlegung 
desselben.    Aber  gerade  diesem  Übelstande  soll 

|  und  wird  der  ununterbrochene  Abfluß,  welcher 
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iIas  Bad  seiner  ganzen  Tiefe  nach  in  stete  Be- 
wegung, die  gesamte  molekulare  Warme  mit- 
führend,  versetzt,  sicher  auch  beim  Kaltgango 
wenigstens  in  der  unmittelbaren  Nahe  der  Kanal- 
Öffnung  begegnen,  ja  man  wird  an  dieser  Stelle 
sowohl  im  Boden  als  in  der  Wandung  des  Ge- 
itells  Aushöhlungen  zu  gewärtigen  haben,  so 
daß  das  Gegenteil  von  dem,  was  Hr.  Sattmann 
erwartet,  zu  befürchten  ist.  Wenn  indessen  auch 
die  gewöhnlichen  Stiche  zur  Vorsicht  beibehalten 
bleiben,  wird  auch  eine  allfällig  notwendig  wer- 
dende Auswechslung  der  von  dem  Durch-  und 
Oberlauf  am  meisten  leidendon  Kanalteile  stets 
ohne  Schwierigkeiten  und  verhältnismäßig  rasch 
durchführbar  sein,  sowie  man  bei  Versetzungs- 
gefabren leicht  auf  diesem  Wege  an  die  Flott- 
machung  des  Ofens  wird  schreiten  können. 

Was  die  von  Hrn.  Sattmann  angeführte  Nach- 
kohlung  des  Eisens  im  Eisenkasten  anbelangt,  so 
tritt  dieselbe  unter  Umständen  in  der  gedachten 
Art  der  Kohlenstoffaufnahme  zweifellos  ein,  wenn 
such  das  hierfür  ins  Treffen  geführte  Beispiel 
einer  nachträglichen  Kohlung  durch  das  Gestell- 
material (Kohlensteine)  wohl  nicht  als  Beweis  für 
die  unmittelbare  Kohlung  im  Gestell,  sondern 
nur  für  eine  mittelbare  durch  das  Gestell  dienen 
kann.  Demgegenüber  ist  aber  auch  als  natürliche 
Folge  des  oft  freiwilligen  oder  auch  unfreiwilligen 
Ofengang  wechseis  der  Fall  einer  Entkohlung  im 
Gestell  nicht  nur  möglich,  sondern  auch  nach- 
gewiesen, wie  dies  nach  der  Erzeugung  eines  sehr 
weichen,  kalt  erblasenen  Roheisens  (Mildstahl) 
beim  vorbedachten  Übergang  auf  ein  härteres 
heißerblasenes  Roheisen  oft  zutrifft  und  wieder- 


holt von  mir  beobachtet  wurde.  Von  einer  teil- 
weisen Nachkohl  ung,  die  sich  in  der  Erhöhung 
des  Cß- Gehaltes  im  Eisen  äußern  dürfte,  wird 
jedoch  auch  das  nach  dem  Vorschlage  des  Herrn 
Sattmann  sofort  zum  Abfluß  gebrachte  Roheisen 
nicht  verschont  bleiben,  weil  der  Abfluß  eben 
i  nicht  in  der  Formenzone,  sondern  viel  tiefer  nach 
,  Durchsetzung  der  den  Kohlenstoff  abgebenden  Füll- 
I  sohicht  des  Eisenkastens  erfolgt.  Mehr  oder  weniger 
dürfte  sich  indessen  die  Nach-  bezw.  Entkohlung 
|  auf  die  Übergangs-  oder  Umsetzungsstadion  des 
Hochofenbetriebs  beschranken,  im  großen  ganzen 
wird  aber  insbesondere  bei  der  kontinuierlichen 
Entnahme  mit  dauernder  Stauung  nach  Patent 
Stapf  dem  Eisensacke  die  Rolle  eines  Ausgleichen 
hinsichtlich  der  chemischen  Zusammensetzung  des 
erzeugten  Roheisens  zukommen  und  derselbe 
folglich  ein  ziemlich  gleichmäßiges  Roheisen  — 
wenn  nicht  absichtlich  durch  die  Gichtung  Ände- 
rungen vorbereitet  werden  —  liefern. 

Was  endlich  die  als  unzulänglich  hingestellte 
Zugängliohkeit  des  Abflusses  im  allgemeinen  und 
I  bei  den  in  der  Abhandlung  besprochenen,  nur  in 
I  flüchtigen  Skizzen  angedeuteten  Anwondungsfillen 
betrifft,  so  wird  natürlich  im  Einzelfalle  darauf  Be- 
dacht zu  nehmen  sein,  daß  dieselbe  eine  leichte, 
möglichst  ungehinderte  sei,  wonach  sich  eben 
auch  der  Anschluß  von  Öfen  und  Herden  zum 
Sammeln  bezw.  Weiterverarbeiten  des  Roheisens 
zu  richten  haben  wird.    Die  Abhandlung  ent- 
hielt doch  nur  Prinzipskizzen,  welche  andeutungs- 
weise einige  Anwendungsfälle  veranschaulichen 
!  sollten. 

Trofaiach,  Steiermark.         Anton  Bratkt. 


Neuerung  an  Martinöfen. 


In  Nr.  22  dieser  Zeitschrift  wird  eine  von 
Jules  Puissant  d'Agimont  erfundene  Ein- 
richtung beschrieben,  welche  den  Zweck  hat,  über- 
hitzte Teile  von  Siemens-Flammöfen  wieder  auf 
normale  Temperatur  zu  bringen,  indem  man  kalte 
Luft  in  die  Züge  einströmen  läßt.  Ich  möchte 
dazu  nur  bemerken,  daß  ein  auf  demselben  Ge- 
danken beruhendes  Verfahren  (wenn  man  von 
einem  solchen  überhaupt  sprechen  darf)  seit  Jah- 
ren bei  vielen  Martinöfen  angewendet  wird*  und 
namentlich  bei  etwas  nachlässigen  Schmelzern 
recht  beliebt  ist. 

Die  Einsteig-Öffnungen  in  die  Kammern  sind 
nahe  dem  8ch eitel  des  Kammergewölbes  nur  auf 
eine  halbe  Steinstärke  vermauert  und  sind  darin 

'  Eine  weitere  Zuschrift  zu  demselben  Gegen- 
stand, die  uns  bei  Redaktionsschluß  von  Herrn 
A-Wiecke,  Direktor  des  Oberbilker  Stahlwerks, 
zugeht,  spricht  sich  in  demselben  Sinne  aus. 

DU  Red. 


Öffnungen  ausgespart,  welche  durch  hineingesteckte 
Steine  verschlossen  sind.  Im  normalen  Betriebe 
dienen  diese  Öffnungen  zum  Beobachten  der 
Kammcrtemperfttur.  Ist  nun  die  eine  oder  andere 
Kammer  zu  sehr  erhitzt,  so  wird  diese  Öffnung 
bei  abziehender  Flamme  aufgemacht  und  die  ein- 
strömende kalte  Luft  kühlt  das  Gitterwerk  ab. 
Man  kann  also  mit  diesem  primitiven  Mittel  auf 
jede  einzelne  Kammer  einwirken,  da  es  ja  vor- 
kommen kann,  daß  auf  einer  Ofenseite  eine  oder 
die  andero  Kammer  zu  warm  ist  oder  daß,  wie 
bei  den  Schoenwaelder-Öfen,  für  jeden  Zug  eine 
separate  Kammer  vorhanden  ist.  Das  Auskunfts- 
mittel ist  etwas  barbarisch  und  sollte  nur  zur 
Not  angewendet  werden,  auch  ist  es  nicht  so  leicht, 
eine  einmal  Überhitzte  Kammer  so  rasch  und 
gleichmäßig  zu  kühlen,  daß  nicht  der  Oberofen 
vorher  schon  Schaden  gelitten  hätte. 
Trzynietz,  im  November  1908. 

Aug.  Zugger. 
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Einiges  Ober  den  weiteren  Ausbau 

In  Heft  21  von  „Stahl  und  Eisen"  erwähnt 
Hr.  Ingenieur  Göhr  um  in  seinem  Artikel  unter 
obigem  Titel  u.  a.,  daß  eine  mährische  Kokerei 
(Witkowitz)  durch  Einfahrung  der  Stampfmaschi- 
nen  den  Betrag  von  75000  Kr.  jährlich  erspart, 
und  führt  anschließend  daran  weiter  aus,  daß 
diese  Maschinen  teils  nach  dem  Patent  Brinck  ■ 
&  IlQbner,  teils  nach  demjenigen  der  Firma  Kuhn  j 
ausgeführt  werden.  —  Es  sei  jedoch  konstatiert,  ; 


und  den  Betrieb  von  Koksanstalten. 

I  daß  in  Witkowitz  Staiupfmaschincn  eigener  Kon- 
i  struktion  im  Betriebe  sich  befinden,  bei  denen 
das  wesentlichste  Detail,  nämlich  die  Anhebevor- 
richtung  der  Stampfstange,  dem  Patvnt  des  Unter- 
zeichneten entnommen  wurde  und  zur  vollsten 
Zufriedenheit  seit  Jahren  funktioniert. 

Szepes-M^n'n  y  (Ungarn).  1«.  Nov.  1903. 

Moriz  Klein,  Oberingeniear. 


Der  Gesetzentwurf  betreffend  den  Versicherungsvertrag.* 

Von  Dr.  W.  Berniter. 


Nachdem  das  Gesetz  vom  1 2.  Mai  1 90 1  die 
Fragen  über  die  Zulassung,  die  Beaufsichtigung 
und  den  Geschäftsbetrieb  der  privaten  Versiche- 
rungs- Unternehmungen  gerogelt  hat  ,  versucht 
der  hier  zur  Besprechung  stehende  Gesetzentwurf 
die  Hechte  und  Pflichten  gesetzlich  festzulegen, 
die  dem  Versicherungsnehmer  —  oder,  wie  der 
Entwurf  ihn  nennt,  dem  Versicherten**  —  und 
dem  Versicherer  ans  dem  Versicherungsvertrag 
erwachsen.  Diese  Aufgabe  ist  keineswegs  eine 
leichte,  da  in  den  Landesgeaetzen  der  deutschen 
Einzelstaaten  nur  Ansätze  einer  den  Versiche- 
rungsvertrag betreffenden  Gesetzgebung  vorhan- 
den sind,  und  auch  die  Gesetzgebung  des  Aus- 
landes noch  kein  Versicherungsrecht  hervor- 
gebracht hat.  Für  die  Schweiz  liegt  ans  dem 
Jahre  1902  der  Entwurf  eines  Schweizerischen 
Bundesgesetzes  über  den  Versicherungsvertrag 
vor.  Bei  dem  deutscheu  Entwurf  haben  den 
Motiven  zufolge  die  gesetzlichen  Vorschriften, 
wie  sie  zurzeit  in  Deutschland  gelten,  die 
erforderliche  Berücksichtigung  gefunden,  nicht 
minder  die  durch  den  bisherigen  Geschäftsbetrieb 
der  Versicherungs  -  Unternehmungen  und  durch 
die  Praxis  der  Gerichte  ausgebildeten  Grund- 
sätze, soweit  sie  sich  als  zweckmäßig  bewährt 
haben.  Außerdem  ist  die  reiche  in-  und  aus- 
ländische Literatur  über  Versicherungsrecht  be- 

*  Referat,  erstattet  in  der  Vorstandssitzung  der 
„Nordwestlichen  Gruppe  des  Vereins  deutscher  Eisen- 
und  Stahlindustrieller"  am  5.  November  1903. 

Im  (iesetzentwurf  ist  nur  vom  „Versicherten" 
und  vom  , Versicherer"  die  Rede.  Zweifellos  ist  es 
praktischer,  statt  „Versicherter*  zu  sagen  „Versiehe- 
rungÄticlimer",  da  die  erstere  Terminologie  beispiels- 
weise bei  Lebensversicherungen  das  in  Betracht  kom- 
mende Verhältnis  vielfach  gar  nicht  deckt.  Auch  ist 
in  dem  Gesetz  vom  12.  Mai  1901  der  Ausdruck  „Ver- 
sicherungsnehmer'' vorhanden. 


nutzt ;  auch  sind  Gutachter  aus  dem  Kreise  der 
Versicherungsgeber  und  -nehmer  sowie  ans  der 
praktischen  Jurisprudenz  gehört  wor/ien.  Nichts- 
destoweniger wird  man  sich  nicht  wundern  dürfen, 
daß  dieser,  eine  Materie  ganz  neu  regelnde 
Gesetzentwurf  mannigfache  Angriffe  erfährt,  und 
daß  er  manchen  Versicherungsnehmern  vielfach 
nicht  weit  genug,  den  Versicherungsgesellschaft«'!! 
dagegen  zu  weit  geht.  Nach  den  Motiven  ist 
der  Entwurf  von  der  Voraussetzung  ausgegangen, 
daß  beim  Versicherungsvertrag  der  Versicherungs- 
nehmer im  allgemeinen  der  schwächere  Teil  sei 
und  an  Geschäftserfahrung  dem  Versicherer  nach- 
stehe. Mit  Rücksicht  hierauf  habe  der  Entwurf 
da,  wo  es  zum  Schutz  besonders  wichtiger  Inter- 
essen der  Versicherungsnehmer  notwendig  er- 
schien, seine  Vorschriften  mit  zwingender  Kraft 
ausgestattet.  Auf  der  andern  Seite  konnte  man 
sich  aber  der  Tatsache  nicht  verschließen,  daß 
die  Versicherung  im  Laufe  der  Zeit  ihre  Technik 
vervollkommnet,  ihre  Formen  vermehrt  und  aus- 
gebildet, ihr  Auwendungsgebiet  erweitert  und 
damit  eine  hohe  Bedeutung  für  das  gesamte 
Wirtschaftsleben  gewonnen  hat,  deren  Entwick- 
lung gegenwärtig  noch  in  vollem  Flusse  befind- 
lich ist.  Deshalb  muß  die  Gesetzgebung  jede 
Maßnahme  vermeiden,  die  in  diese  Entwicklung 
hemmend  und  störend  eingreifen  könnte,  was 
durch  eine  Häufung  zwingender  Vorschriften 
zweifellos  geschehen  würde.  Das  Gesetz  vom 
12.  Mai  1901,  betreffend  die  Aufsicht  über  die 
privaten  Versicherungs  -Unternehmungen,  bietet 
ja  für  solche  Vorschriften  auch  einen  teilweiseu 
Ersatz ,  da  die  Aufsichtsbehörde  einer  Gesell- 
schaft die  Zulassung  zum  Geschäftsbetriebe  ver- 
sagen kann,  wenn  nach  dem  Geschäftsplan,  zu 
dem  auch  die  allgemeinen  Versicherungsbediogun- 
geu  gehören,  die  Interessen  der  Versicheren 
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nehmer  nicht  hinreichend  gewahrt  sind.  Man 
wird  daher  bei  der  Beurteilung  des  Entwurfs 
nicht  fiberseheu  dürfen,  daß  mancher  in  ihm 
etwas  vermißt,  was  in  die  „Allgemeinen  Ver- 
»icherungsbedingungen"  hineingehört,  die  ja 
durchweg  einer  Umgestaltung  bedürfen  werden 
and  die  z.  B.  von  den  Feuerversichernngs-Gesell- 
schaften  vielleicht  zweckmäßig  getrennt  in  solche 
für  industrielle  Risiken  und  in  solche  für  ander- 
weitige Versicherungen  gestaltet  werden  durften. 

Die  Bestimmungen  des  in  Rede  stehenden 
Gesetzentwurfs  finden  selbstverständlich  ihre  Er- 
gänzung in  den  Vorschriften  des  Bürgerlichen 
Gesetzbuchs  und,  falls  einer  der  beiden  Teile 
Kaufmann  ist  oder  die  Versicherung  bei  einer 
Gesellschaft  auf  Gegenseitigkeit  genommen  wird, 
in  den  Vorschriften  des  Handelsgesetzbuchs. 

Bevor  ich  auf  den  Gesetzentwurf  im  ganzen 
eingehe,  darf  ich  vielleicht  einen  Punkt  vorweg- 
nehmen, über  den  in  unserm  Kreise  kaum  eine 
Meinungsverschiedenheit  vorhanden  sein  dürfte. 
Er  betrifft  den  §  181  des  Entwurfs,  wonach 
die  Sozietäten  nicht  unter  das  Gesetz  fallen 
sollen.  Das  widerspricht  direkt  der  Zusicherung, 
die  der  Vertreter  des  Reichskanzlers,  Hr.  Graf 
v.  Posadowsky,  am  29.  November  1900  im  Reichs- 
tage gegeben  hat,  als  er  sagte:  „Warum  wir 
nicht  gleichzeitig  die  privatrechtliche  Seite 
des  Versicherungswesens  in  diesem  Gesetze  ge- 
regelt haben1*  —  es  handelte  sich  damals  um 
das  Gesetz  betreffend  die  Aufsicht  über  die 
privaten  Versicherungs-rnternehmungen  —  „dar- 
über gibt  Seite  33  der  Begründung  eingehende 
Aufklärungen.  Wir  taten  es  schon  deshalb  nicht, 
weil  die  öffentlich-rechtlichen  Gesellschaften  in 
dies  Gesetz  überhaupt  nicht  mit  einbezogen  sind, 
wahrend  sich  die  Vorschriften  über  den  privaten 
Versicherungsvertrag  selbstverständlich  auf 
die  privaten  und  auf  die  öffentlichen  Versiche- 
rungsgesellschaften beziehen  müssen." 

Hier  ist  also  mit  aller  Bestimmtheit  ver- 
sprochen ,  daß  das  Gesetz  betreffend  den  Ver- 
sicherungsvertrag auch  die  öffentlichen  Versiche- 
rungsanstalten (Sozietäten  usw.)  umfassen  werde. 
Dies  Versprechen  ist  nicht  eingelöst  und  die 
Motive  bringen  durchaus  keinen  stichhaltigen 
Grund  bei,  weshalb  dies  nicht  geschehen.  Die 
Privat  -  Fenerversicherungs  -  G  esellschaften  haben 
in  einer  umfassenden  Denkschrift  ,  die  sich  in 
Ihren  Händen  befindet,  die  1'nhaltbarkeit  dieses 
§  1»1  dargetan,  und  ich  kann  ihren  Ausführungen 
in  allen  Punkten  nur  durchaus  zustimmen.  Es 
ist  sehr  bezeichnend,  daß  auf  der  Generalver- 
sammlung des  Feuerversicherungs-Schutzverban- 
deg  einige  Vertreter  der  öffentlichen  Versicherungs- 
anstalten, u.  a.  der  Generalinspektor  des  Vor- 
bandes öffentlicher  Fenerversicherungsaustalten, 
unwidersprochen  gebliebenen  Zeitungsnachrichten 
zufolge  die  Erklärung  abgaben,  „die  Sozietäten 
beabsichtigten  ihren  Versicherten  nicht  nur  die 


im  Entwurf  vorgesehenen  Rechte  zu  gewähren, 
sondern  darüber  nach  Möglichkeit  hinauszugehen ; 
die  Sozietäten  wünschten  aber  nicht  in  das 
Reichsgesetz  einbezogen  zu  werden**  —  ein 
außerordentlich  charakteristischer  Beitrag  zu  den 
in  diesen  Kreisen  über  die  Rechtseinheit  herrschen- 


den Ansichten.  An  dem  Gegenteil  aber  haben 
nicht  etwa  die  Privat-Feuerversicherungs-Gesell- 
schaften,  sondern  in  erster  Linie  die  Versiche- 
rungsnehmer das  allergrößte  Interesse;  denn 
wenn  es  sich  für  die  ersteren  lediglich  um  die 
Frage  der  Konkurrenz  den  Sozietäten  gegenüber 
handelte,  so  könnten  die  Privat-Feuerversiche- 
rungs-Gesellschaften  sich  mit  dem  Hinweis  darauf, 
daß  sie  dem  Gesetz  unterstellt  seien,  während 
das  für  die  Sozietäten  nicht  zutreffe,  sehr  wohl 
beim  Publikum  in  ein  vorteilhafteres  Licht  stellen. 
Wenn  aber  die  Motive  die  exzeptionelle  Be- 
handlung der  Sozietäten  damit  begründen  zu 
können  meinen,  daß  mit  ihrer  Geschäftsleitung 
Beamte  betraut  seien,  und  daß  der  Entwurf 
die  Beziehungen,  die  sich  ans  der  Beamtenstellung 
ergäben,  nicht  im  einzelnen  berücksichtigen  könne, 
so  dürfte  doch  darauf  hinzuweisen  sein ,  daß 
gerade  für  den  Versicherungsnehmer,  der  sich 
bureaukratisebon  Einrichtungen  gegenüber  be- 
findet, doppelt  die  Notwendigkeit  vorliegt,  sich 
auf  gesetzliche  Bestimmungen  berufen  zu  können. 
Daß  die  Sozietäten  ihre  Ausnahmestellung  damit 
begründen,  daß  sie  Woblfahrtsanstalten  seien, 
ist  wohl  nicht  ernst  zu  nehmen;  sie  bestreiten 
ihre  Wohltaten  aus  den  Beiträgen  und  auf  Kosten 
der  Versicherten,  denen  dabei  irgendwelche  Mit- 
bestimmung versagt  ist.  Zu  Löschzwecken  leisten 
auch  die  Privatgesellschaften  an  freiwilligen  und 
gesetzlichen  Beiträgen  mindestens  dasselbe,  wie 
die  Sozietäten.  Endlich  können  sich  ans  der 
Ausnahmestellung  der  Sozietäten  in  allen  den 
Fällen  große  Unzuträglichkeiten  ergeben,  in 
denen  jemand  seine  Immobilien  bei  der  Sozietät, 
seine  Mobilien  bei  einer  Privatgesellschaft  ver- 
sichert hat  und  somit  im  Schadensfall  für  die 
Sozietät  ein  anderes  Vertragsrecht  in  Frage 
kommt,  als  für  die  Privatgesellschuft.  Das 
Publikum  hat  somit  das  allergrößte  Interesse 
daran,  beide  Arten  von  Anstalten,  private  wie 
öffentliche,  unter  das  Gesetz  gestellt  zu  sehen, 
und  das  vom  Vertreter  des  Reichskanzlers  ge- 
gebene Versprechen  muß  nicht  allein  der  Rechts- 
einheit wegen,  sondern  auch  schon  um  deswillen 
eingelöst  werden ,  weil  man  sonst  nicht  mehr 
weiß,  wieviel  man  überhaupt  noch  auf  Ver- 
sprechungen der  Vertreter  der  Reichsregierung 
geben  kann.    (Lebhafte  Zustimmung!) 

Wag  nun  den  Gesetzentwurf  im  ganzeu  an- 
belangt, so  habe  ich  die  außerordentlich  fleißige 
Arbeit  aus  dem  Bureau  des  „Zentralverbandes 
deutscher  Industrieller*',  die  eine  systematische 
Darstellung  des  Feuerversicherungs  -  Vertrages 
nach  dem  Gesetzentwurf  enthält,  schon  um  des- 
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willen  gedruckt  in  Ihre  Hand  gelegt,  damit  Sie  | 
aus  ihr  die  eigentümlichen  Verhältnisse  im  Auf-  ; 
bau  des  Entwurfs  anmittelbar  za  erkennen  in  j 
der  Lage  sind. 

Der  I.  Abschnitt  des  Gesetzes       1  bis  44  : 

—  Allgemeine  Vorschriften,  Anzeige  der  Gefahr-  \ 
umstände  und  Gefahrerhöhung,  Prämie,  Versiehe-  : 
rnngafall,  Versicherungsagenten  —  gilt  für  alle 
VersichernngBzweige,  nnd  auch  im  II.  Abschnitt 

—  Schadenversicherung  —  werden  in  den 
§§  45  bis  79  Vorschriften  für  die  gesamte 
Schadenversicherung  gegeben.  Das  halte  ich 
für  sehr  bedenklich,  vor  allem  vom  Standpunkt 
der  Versicherungsnehmer  aus,  die  doch  durch 
dieses  Gesetz  den  Motiven  zufolge  in  erster  • 
Linie  geschützt  werden  sollen.  VVill  sich  ein 
Versicherungsnehmer  also  z.  B.  über  die  für  den 
Feuerversicherungs- Vertrag  in  Betracht  kommen- 
den Bestimmungen  unterrichten,  so  genügt  dazu 
keineswegs  das  Studium  der  4$  80  bis  102, 
sondern  er  hat  zunächst  die  allgemeinen  Vor- 
schriften und  ferner  den  allgemeinen  Teil  der 
Schadenversicherungs  -  Bestimmungen  daraufhin 
zu  prüfen,  welche  bezüglichen  Bestimmungen  sie 
enthalten,  und  hat  dann  nachzusehen,  ob  einzelne 
Vorschriften  durch  die  Sonderbestimmungen  wie- 
der aufgehoben  oder  abgeändert  werden,  was 
häufiger  der  Fall  ist.  Diese  Prüfung  wird,  da- 
von bin  ich  überzeugt,  seibat  den  Juristen  nicht  I 
immer  leicht  sein.  Für  den  Laien  kommen  nun 
außer  der  oft  schwer  verständlichen  Sprache  des 
Entwurfs  noch  als  erschwerendes  Moment  die 
vielfachen  Verweisungen  auf  andere  Gesetze  und 
die  Bestimmungen  hinzu,  daß  andere  Vorschriften 
entsprechende  und  sinngemäße  Anwendung  finden 
aollen,  worin  in  diesem  Entwurf  so  weit  gegangen 
wird,  daß  nicht  selten  der  Paragraph,  auf  den 
hingewiesen  wird,  wiederum  auf  einen  andern 
hinweist.  Mit  Recht  hat  die  Denkschrift  deB 
„Verbandes  der  in  Deutschland  arbeitenden 
U.-V.-Gesellschaften**   in  dieser  Beziehung  den 

§  26  Abs.  3  als  charakteristisches  Beispiel 
herausgegriffen.  Dort  ist  gesagt,  daß  die  Vor- 
schrift des  Absatzes  1  „entsprechende  Verwendung 
finden"  soll  in  den  Fällen,  in  denen  nach  den 
§§  21  und  24  der  Versicherer  von  der  Ver- 
pflichtung zur  Leistung  frei  ist.  In  §  21  ist 
wieder  auf  §  19,  in  $  24  auf  §  23  Absatz  2 
zurückverwiesen.  Zum  Verständnis  des  §  23 
Abs.  2  ist  das  Lesen  des  §  23  Abs.  1  er- 
forderlich, in  dem  wiederum  auf  tj  20  Abs.  2 
hingewiesen  wird.  Es  sind  also  nicht  weniger 
als  sechs  Rfickbeziehnngen  erforderlich,  um  dem 
§  26  Abs.  3  einen  Inhalt  zu  geben,  und  die 
überwiegende  Mehrzahl  aller  Versicherungs- 
nehmer wird  wohl  sehr  bald  den  Versuch  auf- 
geben, zu  ergründen,  in  welchen  Fällen  die  Vor- 
schriften des  Abs.  1  des  §  2<>  »entsprechende 
Anwendung1*  finden.  (Lebhafte  Heiterkeit !)  Für 
die  Mehrzahl   der  Versicherungsnehmer  ist  ein 


Zurechtfinden  in  den  Bestimmungen  des  Gesetz- 
entwurfs geradezu  unmöglich.  Das  hätte  ver- 
mieden werden  können,  wenn  man  für  jeden 
Versicherungszweig  gesonderte  Bestimmungen 
getroffen  hätte. 

Ganz  besonders  hätte  das  auch  im  Interesse 
der  Versicherungs-Gesellschaften  gelegen.  Pro- 
fessor Ehrenberg  hat  ganz  recht,  wenn  er  in 
seiner  Kritik  des  schweizerischen  Entwurfs  sagt: 
„Der  Gesetzgeber  soll  sich  stets  dann  vor  der 
Aufstellung  allgemeiner  RechtBsätze  hüten,  wenn 
er  ihre  Tragweite  nicht  mit  großer  Sicherheit 
zu  überschauen  und  ihre  unbeschränkte  Anwend- 
barkeit nicht  mit  voller  Gewißheit  zu  behaupten 
vermag."  Bei  der  Verschiedenartigkeit  der  ver- 
schiedenen Versichern ngszweige  würde  die  ge- 
setzliche Regelung  des  Versicherungs- Vertrags- 
rechts besser  unter  Verzicht  anf  allgemeine 
Teile ,  für  jeden  '  Versicherungszweig ,  seiner 
Eigenart  entsprechend,  in  besonderen  Gesetzen 
oder  wenigstens  in  besonderen  Gesetzesabschnitteo 
erfolgen.  Das  gilt  insbesondere  von  der  Trans- 
portversicherung, die  bezüglich  des  Ver- 
hältnisses zwischen  Versicherungsnehmer  und 
Versicherungsgeber  mit  den  andern  Versiche- 
rangszweigen  fast  gar  keine  Berührungspunkte 
hat.  In  dieser  Beziehung  sagt  der  „Internatio- 
nale Transportversicherungs- Verband"  völlig  zu- 
treffend : 

a)  Bei  der  Transportversicherung  handelt  es  Bich 
in  der  Regel  um  Geschäftsleute,  welche 
ihre  vertraglichen  Verpflichtungen  wohl  zu 
beutteilen  vermögen,  und  welche  gewohnt 
nnd  gehalten  Bind,  bei  allen  ihren  Haß- 
nahmen die  im  Geschäftsverkehr  erforder- 
liche Sorgfalt  aufzuwenden.  Warum  sollte 
dies  für  die  Transportversicherung,  die  doch 
auch  ein  Handelsgeschäft  ist,  anders  sein? 

b)  Bei  der  Transportversicherung  ist  der  Ver- 
sicherte nicht  der  wirtschaftlich  Schwä- 
chere, der  bei  Vereinbarung  der  Vertrags- 
bedingungen dem  Versicherer  machtlos  gegen- 
übersteht. Dies  gilt  insbesondere  von  den- 
jenigen Versicherungs-Gesellschaften,  deren 
Aktionäre  und  Aufsichtsräte  zum  größten 
Teil  selbst  Versicherte  ihrer  Gesellschan 
sind,  und  ferner  von  den  durch  Makler  ab- 
geschlossenen Versicherungen,  da  die  Makler 
tatsächlich  fast  ausschließlich  die  Interessen 
der  Versicherten  vertreten.  Es  kann  da- 
her bei  der  Transportversicherung  ganz 
und  gar  nicht,  wie  bei  andern  Versicbe- 
rungszweigen,  von  einem  Überwiegen  des 
Versicherers  gegenüber  dem  Versicherten 
gesprochen  werden,  welches  die  Vertrags- 
freiheit illusorisch  machte.  Eher  könnte 
das  Gegenteil  behauptet  werden. 

c)  Die  Transportversicherung  ist  ein  inter- 
nationales Geschäft.  Der  Transportver- 
sicherer darf  daher,  wenn  er  seine  Kon- 
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kurrenzfäbigkeit  nicht  einbüßen  soll,  durch 
einengende  Gesetzesvorschriften  nicht  daran  ; 
gebindert  werden,  seine  Versicherungsbedin- 
guogen  mit  denjenigen  des  Auslandes  in 
Einklang  zu  bringen. 

Diese  besonderen  Verhältnisse  bei  der  Trans-  I 
l»rtversicherung  haben  bei  der  Regelung  des 
«ffentlichen  Versicherungsrechts  bereits  gebüh- 
rende Berücksichtigung  gefunden ,  indem  im 
§  1 1 6  des  Gesetzes  über  die  privaten  Versiche- 
rnngs-ünternehinungen  bestimmt  wird,  daß  Trans- 
portversicherungs- Aktiengesellschaften  keiner  be- 
hördlichen Zulassung  bedürfen  und  keiner  Be- 
aufsichtigung ihres  Geschäftsbetriebesunterliegen.  ! 

Diesen  Gesichtspunkten  glaubt  der  Entwurf 
dadurch  Rechnung  zu  tragen,  daß  er  im  §  177 
Abg.  1  dio  zwingenden  Vorschriften  des  Ge- 
setzes, die  die  Vertragsfreiheit  einschränken, 
auf  die  Transportversicherung  für  nicht  anwend-  j 
bar  erklärt.  Im  S  178  wird  aber  hiervon  in 
Xr.  3  eine  Ausnahme  gemacht,  indem  bei  der 
Versicherung  von  Schiffen  gegen  die  Gefahren 
der  Binnenschiffahrt  die  zwingenden  Vorschriften 
durch  Kaiserliche  Verordnung  mit  Zustimmung 
des  Bundesrats  ganz  oder  zum  Teil  sollen  für 
anwendbar  erklärt  werden  können.  Die  Binneu- 
Transportversicherung  wird  in  dem  Entwurf 
überhaupt  so  lückenhaft  geregelt,  daß  sie  nur 
einen  beschränkten  Wert  hat,  indem  sie  beide 
Teile  nicht  der  Notwendigkeit  überhebt,  nach 
wie  vor  ausführliche  Versicherungsbedingungen 
zu  vereinbaren. 

Auf  letzteren  Punkt  machen  auch  die  U  n  - 
fall- Vers  ich  erungs-Ge  seil  sc  haften  auf- 
merksam, indem  sie  darauf  hinweisen,  daß,  wenn 
der  Entwurf  Gesetzeskraft  erlangt,  nicht  nur 
da«  ganze  Vertragsverhältnis  ganz  so  wie  bis- 
her geregelt  werden  muß,  sondern  auch  Für- 
sorge zu  treffen  ist,  daß  die  Anwendbarkeit  dis- 
positiver Bestimmungen,  die  entweder  überhaupt 
nicht  oder  doch  nur  in  verändertem  Inhalt  auf 
den  Versicherungsvertrag  Anwendung  finden  ' 
»ollen,  durch  besondere  Versicherungsbedingungen 
ausgeschlossen  wird.  Es  ist  außerordentlich 
interessant,  daß  die  Unfall-VersicherungB-Gesell- 
schaften  einen  Versuch  gemacht  haben,  ihre 
znrzeit  dem  Aufsichtsamt  vorliegenden  Entwürfe 
von  Versicherungsbedingungen  für  Einzel-Unfall- 
versicherung und  Haftpflichtversicherung  bo  um- 
zugestalten, wie  sie  nach  Inkrafttreten  des  Ge- 
setzes etwa  lauten  müßten.  Hierbei  hat  sich 
aber  ein  ganz  gewaltiges  Anschwellen  der  Ver- 
sicherungsbedingungen ergeben.  Mit  Kecht  kann 
daher  a.  a.  O.  behauptet  werden:  Wenn  wirk- 
lich seither  die  Länge  der  Versicherungsbedin- 
gongen  den  Gegenstand  gerechten  Vorwurfs  ge- 
bildet haben  Bollte,  so  kann  man  also  sagen, 
daß  in  dieser  Beziehung  durch  den  Gesetz- 
entwurf die  Versicherungsnehmer  vom  liegen  in 
die  Traufe  kommen.    Den  Versicherungs-Gesell- 


schaften  aber  wird  aus  diesen,  von  dem  Gesetz 
ihnen  aufgedrängten  verlängerten  Versicherunga- 
bedingungen  nur  ein  neuer  Vorwurf  erwachsen 
und  alles  dies  nur  deshalb,  weil  Bie  im  Interesse 
der  Vertragsklarheit  und  somit  ihrer  Versiche- 
rungsnehmer bestrebt  sind,  das  gut  zu  machen, 
was  das  Gesetz  versäumt  hat,  nämlich  für  jede 
besondere  Versichernngaart  erschöpfende  Rechts- 
normen zusammenzufassen,  die  sich  mit  dem 
wirtschaftlichen  Ziel  dieser  Versicherung.sart 
vollständig  decken. 

Wie  sehr  sich  diese  Unterlassung  gerächt, 
sehen  Sie  u.  a.  auch  an  einem  praktischen  Bei- 
spiel aus  der  G  l  a  s  Versicherung. 

§  45  des  Entwurfs  bestimmt,  daß  die  Ver- 
sichernngE-Gesellschaft  den  Schadenersatz  in  Geld 
zu  leisten  hat.  Nach  der  Begründung  des  Ent- 
wurfs soll  diese  Bestimmung  allerdings  keine 
zwingende  sein;  vielmehr  sollen  abweichende 
Bedingungen  zulässig  sein.  Nach  §  9  des  Ge- 
setzes vom  12.  Mai  1901  muß  aber  der  Ver- 
sicherungsnehmer vor  Abschluß  des  Vertrages 
ausdrücklich  auf  die  Abweichung  von  der  Regel 
hingewiesen  werden  und  sich  schriftlich  mit  der 
Abweichung  einverstanden  erklären.  Außerdem 
kann  ja  auch  das  Aufsichtsamt  für  Privat- 
versicherung nach  seinem  freien  Ermessen  den- 
jenigen Versicherungsbedingungen  seine  erforder- 
liche Genehmigung  versagen,  die  eine  wesent- 
liche grundsätzliche  Abweichung  von  dem  Ge- 
setze Ober  den  Versicherungsvertrag  enthalten. 

Nun  hat  in  der  Glasversicherung  seit  jeher 
und  allenthalben  die  Ersatzleistung  in  natura 
die  Regel  gebildet  und  es  kann  von  dieser  Regel 
ohne  Verletzung  der  vitalsten  Interessen  so- 
wohl der  Versicherungs-Gesellschaften  und  des 
Versicherungsnehmers  als  auch  der  Spiegelglas- 
Industrie  nicht  abgewichen  werden.  Bezüglich 
des  letztern  Punktes  dürfte  wohl  die  Hervor- 
hebung des  Umstandes  genügen,  daß  im  Falle 
der  Schadenersatzleistung  in  Geld  die  Ver- 
sicherten in  vielen  Fällen  mit  einer  dürftigen 
und  möglichst  billigen  Notverglasung  sich  be- 
gnügen würden,  wodurch  die  blühende  deutsche 
Spiegelglas-Industrie  auf  die  Dauer  eine  empfind- 
liche Schädigung  erfahren  würde. 

Bei  der  Glasversicherung  muß  aber  die  Re- 
gulierung in  Geld  insbesondere  auch  aus  dem 
Grunde  als  höchst  bedenklich  erscheinen,  weil 
durch  die  infolge  eines  Abschätzungsverfahrens 
notwendige  Bestellung  zweier  Sachverständigen 
;  und  eines  Obmanns  Auslagen  nötig  wären,  die 
1  in   den  weitaus  meisten  Fällen  in  keinem  Ver- 
hältnis  zu  dem  niedrigen    Wertobjekt  stehen 
würden.    Außerdem  würde  aber  durch  ein  der- 
artiges umständliches  Taxationsverfabren  die  Er- 
ledigung der  Schadensachen  verzögert  werden, 
was  unter  Umständen  von  empfindlichen  Nach- 
teilen für  die  Versicherten  begleitet  sein  kann. 
,  Dies  leuchtet  ohne  weiteres  ein,  wenn  man  sich 
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vergegenwärtigt,  daß  es  Bich  meistens  um  Laden- 
schanfenster handelt,  welche  in  der  Regel  ge- 
schlossen gehalten  werden  müssen,  wenn  die 
Scheiben  zerbrochen  sind. 

Weiter  ist  zu  berücksichtigen,  daß,  falls  nur 
Geldersatz  stattfindet,  dem  Versicherungsnehmer 
eine  —  ihm  selbstredend  mit  ihrem  Werte  an- 
gerechnete —  Bruchscheibe  verbleibt,  deren  an- 
gemessene Verwertung  ihm  nur  in  verschwindend 
wenigen  Fällen  trotz  aller  angewandten  Mühe 
möglich  sein  wird.  Es  müßte  also  dem  §  45 
des  Entwurfs  ein  zweiter  Absatz  des  Inhalts 
beigefügt  werden,  daß  die  Bestimmung  des  ersten 
Absatzes  auf  die  GlaBversichernng  keine  An- 
wendung finden  soll,  daß  in  dieser  Branche  der 
Versicherer  vielmehr  die  Wahl  habe,  dem  Ver- 
sicherten die  Gläser  durch  andere  von  gleicher 
Größe  und  Güte  zu  ersetzen,  oder  den  Schaden 
durch  Barzahlung  zu  ordnen.  Oder  es  müßten 
dem  S  45  die  Worte  beigefügt  werden:  „Bei 
Glasschäden  ist  jedoch  Natnral-Ersatz  zulässig." 
Sie  ersehen  aber  auch  aus  diesem  Beispiel,  wie 
untunlich  die  Verallgemeinerung  der  Bestim- 
mungen für  die  verschiedenen  Versicherungs- 
zweige ist.  Daß  es  sich  übrigens  bei  der  Glas- 
versichemng  nicht  um  Kleinigkeiten  handelt, 
mag  nebenbei  noch  daraus  ersichtlich  werden, 
daß  die  in  Deutschland  arbeitenden  Glasversiche- 
rungs-Gesellschaften  im  Jahre  1902  bei  einer 
Prämien  -  Einnahme  von  4  946  131  Ji  und 
1  329  540  <M>  Prämien-Reserve  für  eigene  Rech- 
nung Schäden  in  Höhe  von  insgesamt  2 660 000 
vergütet  haben. 

Endlich  mag  auf  dieLebensvcrsicheruugs- 
Gosollschaften  hingewiesen  sein,  die  beisplels-  i 
weise  mit  dem  §  4  Abs.  1  der  Allgemeinen 
Bestimmungen  nicht  auskommen  zu  können  er- 
klären, indem  sie  dort  das  Essentiale  der  Schrift- 
lichkeit für  den  Versicherungsvertrag  ver- 
missen. Die  Motive  zum  Entwurf  begründen 
das  Fehlen  derselben  damit,  daß  die  schriftliche 
Form  dem  Verkehrsbedürfnis  und  den  Gepflogen- 
heiten des  GeschäftslebenB  widerspreche.  Das 
möge  für  andere  Versicherungszweige  (beispiels- 
weise die  Kranken-  und  Sterbekassen)  zutreffen ; 
die  Lebensversicherung  aber  bedürfe  dringend 
der  Schriftlichkeit  des  Vertrages  im  Interesse 
der  Klarheit  und  der  Verhütung  von  Zweifeln 
und  Streitigkeiten,  die  in  vielen  Fällen  auf  Irr- 
tum, in  vielen  aber  auch  auf  Böswilligkeit  zurück- 
zuführen seien.  Die  Schriftlichkeit  würde  ferner 
den  großen  Vorzug  haben,  daß  mündliche 
Neben  ab  reden  neben  dein  schriftlichen  Ver- 
trage ungültig  sein  würden.  Damit  würde  sie 
die  Streitfrage,  welche  Bedeutung  den  unglück- 
seligen Versprechungen  der  Inspektoren,  Agen- 
ren usw.  zukomme,  wenn  anch  nicht  ganz  be- 
seitigen, ao  doch  sehr  wesentlich  einschränken. 
Mit  dem  Hinweis  auf  die  Möglichkeit,  diese 
Angelegenheit  in  den  vom  Aufsichtsamte  zu  ge- 
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nehmigenden  Versicherungsbedingungen  zu  regeln, 
erklären  sich  die  Lebensversicherungs  Gesell- 
schaften nicht  zufrieden  Btellen  zu  können;  die 
Regelung  solcher  wichtiger  tiefeinschneidender 
Angelegenheiten  dürfe  nicht  von  dem  Ermes*eu 
des  Aufsichtsamt8  abhängig  gemacht  werden, 
sondern  müsse  durch  das  Gesetz  selbst  erfolgen. 

Also,  wohin  man  sieht,  überall  Schwierig- 
keiten dadurch,  daß  man  für  die  einzelnen  Ver- 
sichernngszweige  nicht  eine  völlig  getrennte  ge- 
setzliche Regelung  versucht  hat. 

So  viel  über  den  Aufbau  des  Gesetzentwurfs 
im  ganzen,  anf  dessen  Einzelbestimmungen  ich 
begreiflicherweise  heute  nicht  eingehe,  da  m 
zunächst  in  einer  Kommission  zur  Erörterung 
zu  stellen  sein  werden. 

Die  Wünsche  der  Versicherungsnehmer  sind 
bisher  fast  ausschließlich  betreffs  der  auf  die 
Feuerversicherung  bezüglichen  Teile  des  Ent- 
wurfs ausgesprochen  worden.  Es  ist  ja  zweifel- 
los, daß  auf  dem  Gebiete  dieser  Versicherung 
für  manche  Industriezweige  große  Unzuträglich- 
keiten  und  Schwierigkeiten  vorhanden  sind.  Ich 
habe  solche  noch  vor  kurzem  in  einer  Enquete 
festgestellt,  die  sich  auf  die  Holzindustrie  er- 
streckte, in  der,  wie  es  scheint  infolge  hier  und  da 
mangelnder  Individualisierung,  sich  schwere  Nach- 
teile namentlich  für  solche  Werke  herausgebildet 
haben,  die  bestrebt  sind,  durch  alle  möglichen 
Sicherheitsvorkehrungen  den  Betrieb  so  feuer- 
sicher zu  gestalten,  als  es  nur  eben  denkbar  ist. 
Einzelne  Betriebe  gehen  sogar  dazu  über,  so- 
zusagen feuerfeste  Anlagen  zu  schaffen,  wie  ich 
deren  noch  jüngst  eine  in  Papenbnrg  besichtig» 
i  habe.  Es  ist  dies  eine  elektrisch  betriebene 
Anlage,  die  nur  aus  Stein  und  Eisen  erbaut  ist, 
bei  der  sämtliche  Säge-  und  Hobelspäne  abge- 
sogen  und  in  den  Kessel  direkt  überfuhrt  werden 
und  bei  der,  soweit  das  bei  Menschenwerk  über- 
haupt möglich  erscheint,  jede  Feuersgefahr  aus- 
geschlossen ist.  Wenn  für  eine  solche  Anlage, 
die  mit  5  °,0o  reichlich  hoch  versichert  wäre. 
10  °'oo  gefordert  werden,  so  mnß  ich  dies  nach 
völlig  objektivem  Vergleich  mit  anderen  Kisiken 
direkt  als  ungeheuerlich  bezeichnen,  und  ich 
habe  den  dringenden  Wunsch,  daß  hier  die 
Feuerversicherungs-Gesellschaften  Remednr  ein- 
treten lassen;  denn  das  erscheint  doch  nicht 
angängig,  daß,  weil  es  vielleicht  einer  Gesell- 
schaft gefällt,  hier  in  ganz  unbegreiflicher  Weise 
1 0  °ioo  zu  fordern,  nun  auch  die  anderen  Gesell- 
schaften erklären,  es  nicht  billiger  tun  zu 
können.  Angesichts  aber  der  Schwierigkeiten 
und  der  teilweise  enorm  hohen  Prämien,  die  die 
nicht  unter  Tarif  gestellten  Industriezweige  zo 
zahlen  haben,  ist  es  menschlich  begreiflich,  dal) 
nun  seitens  der  Versicherungsnehmer  zu  dem 
Gesetzentwurf  alle  möglichen  Anträge  gestellt 
werden,  da  man  von  gesetzlichen  Bestimmungen 
alles  Heil  erwartet.   Ob  aber  solche  Forderungen 
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~  auch  vom  Standpunkt  des  Versicherungs- 
nehmers aus  gesprochen  —  klug  sind,  das  ist 
eine  andere  Frage.  Sie  erstrecken  sich  u.  a. 
auf  die  Beseitigung  der  obligatorischen  Selbst- 
versicherung und  der  Wiederaufbau-  bezw. 
Wiederhorstellungsklausel,  auf  die  Forderung 
der  Ungültigkeit  einer  Vereinbarung,  die  die 
anteilige  Versicherung  eines  Interesses  bei  einem 
andern  Versicherer  erschwert  oder  unmöglich 
macht  (Mitversicherung),  auf  Beseitigung  der 
mit  der  Versicherung  der  notleidenden  Risiken 
verbundenen  Mißstände,  auf  Ausdehnung  der  im 
Gesetz  vorgeschriebenen  Fristen  und  zwingende 
Gestaltung  aller  derjenigen  Paragraphen,  durch 
die  der  Gesetzgeber  eine  Erweiterung  der  Ver- 
pflichtungen der  Versicherungs  -  Gesellschaften 
vorgesehen  hat,  insbesondere  Einschluß  der 
Rettungs-  und  Reguliermigskoslen  in  die  Ver- 
sicherung, Ausdehnung  der  Versicherung  auf  in- 
direkte Sachschaden,  Einschlnß  aller  Explosions- 
«ehäden,  sowie  der  bei  einein  Aufruhr  oder 
Landesfriedensbruch  entstehenden  Brände,  Ein- 
schloß der  Aufräumnngskosten  usw.  usw.  Solche 
Forderungen  sehen  sich  anf  dem  Papier  ja 
wunderhübsch  für  die  Versicherungsnehmer  an; 
es  fragt  sich  nur,  ob  die  Kosten  der  Feuer- 
versicherung sich  nicht  ganz  wesentlich  erhöhen 
werden,  wenn  derartige  Forderungen  gesetzlich 
festgelegt  würden.  Denn  eine  Rente  wollen  die 
Versicherungs  -  Gesellschaften  doch  schließlich 
berochtigterweise  auch  ans  ihrem  Betriebe  heraus- 
wirtschaften, und  eine  solche  Erhöhung  ihrer 
Leistungen  würde  unter  Umständen  eine  Prämien- 
hohe  zur  Folge  haben,  die  sich  doch  vielleicht 
»ehr  unangenehm  fühlbar  machen  könnte;  denn 
srhon  die  Bestimmungen  des  Entwurfs  sehen 


eine  erhebliche  bureaukratische  Mehrarbeit  für 
die  Versicherungs-Gesellschaften  vor,  die  ohne 
Zweifel  eine  beträchtliche  Erhöhung  der  Ver- 
waltungskosten bedingt.  Ferner  laufen  dem  ge- 
steigerten Schutz  der  Versicherten  naturgemäß 
größere  Kosten  für  die  Versicherungs- Gesell- 
schaften parallel.  Einen,  die  Lebensfähigkeit 
der  Versicherungs-Gesellschaften  unter  Umständen 
bedrohenden  Schutz  der  Versicherten  und  gleich- 
zeitig eine  Verbilligung  der  Versicherung  zu 
fordern,  ist  unlogisch. 

Unsere  Gruppe  wird,  ihren  Grundsätzen  ge- 
treu, auch  bei  der  Beratung  über  diesen  Gesetz- 
entwurf daran  festhalten,  daß  solche  Fragen 
sine  ira  et  studio  erörtert  werden  müssen.  Wir 
müssen  die  Interossen  der  Versicherungsnehmer 
und  die  der  Versicherungs-Gesellschaften  objektiv 
und  gerecht  gegeneinander  abwägen,  und  das 
erscheint  um  so  notwendiger,  als,  volkswirtschaft- 
lich betrachtet,  die  Interessen  auch  des  einen 
nicht  genügend  gewahrt  sind,  wenn  die  Inter- 
essen des  andern  geschädigt  werden.  (Sehr 
richtig!)  Das  sichere  Funktionieren  der  Ver- 
sicherungs-Gesellschaften  darf  nicht  gefährdet 
werden,  wenn  die  Interessen  der  Versicherungs- 
nehmer zu  ihrem  Rechte  kommen  sollen ;  in  dieser 
Beziehung  besteht  volkswirtschaftlich  ein  viel 
engerer  Zusammenhang  zwischen  beiden  Kontra- 
honten, als  es  nach  den  zum  Teil  rcklamehaft  auf- 
geputzten Angriffen  anf  einen  derselben  den  An- 
schein gewinnen  könnte.  (Lebhafte  Zustimmung!) 

Ich  erlaube  mir  daher  den  Vorschlag,  in  der 
heutigen  Sitzung  darüber  zu  beraten,  ob  der 
Entwurf  einer  Kommission  zu  überweisen  ist 
und,  bejahendenfalls,  wie  diese  Kommission  zu- 
sammengesetzt werden  soll. 


Eine  bedeutsame  Kundgebung  gegen  die  Schiffahrtaabgaben 

auf  freien  Strömen. 


Der  .Verein  zur  Wahrung  der  gemeinsamen 
wirtschaftlichen  Interessen  in  Rheinland  und  West- 
falen" hielt  am  21.  November  in  Düsseldorf  eine 
Au^schußsitzung  ab,  die  von  Geheimrat  Servaes 
gleitet  un<l  mit  dem  Hinweis  auf  die  bishur  un- 
widersprochen gebliebenen  Zeitiingsmitteilungen 
eröffnet  wurde,  daß  maßgebenden  Orts  die  Wieder- 
einführung von  Schiffahrtsabgaben  auf  freien 
Strömen  erwogen  werde.  Die  rK.  Z."  berichtet 
darüber  also:  Der  Vorsitzende  erteilte  zum  Bericht 
über  diese  Frage  dem  Abg.  Dr.  Beumer  das  Wort, 
»us  dessen  interessantem  Vortrag  wir  folgendes 
hervorheben. 

Zunächst  legte  der  Redner  dar,  daß  die  Ab- 
pabenfreiheit  für  die  Schiffahrt  auf  nnsern  .Strömen 


international  geregelt  sei  durch  die  Klbsehiffahrts- 
I  akte  und  das  die  Elbzölle  beseitigende  Reichs- 
i  gesetz  vom  11.  Juni  1870  (B.  G.-Bl.  8.416),  durch 
die  Weserscluffahrtsakte,  den  Vertrag  vom  14.  De- 
;  zember  1805  (G.-8.  1866  S.  197)  und  das  Reichs- 
gesetz vom  5.  April  1886  sowie  durch  die  revi- 
dierte Rheinsehiffahrtsakte  vom  17.  Oktober  1868. 
Letztere  insbesondere  bestimme,  —  und  das  inter- 
essiere für  die  heutige  Vorhandlung  an  erster 
Stelle  — ,  daß  die  Schiffahrt  auf  dem  Rhein  und 
seinen  Mündungen  von  Basel  bis  ins  offene  Meer 
frei  ist.  und  daß  Abgaben,  die  sich  lediglich  auf 
die  Tatsache  der  Beschiffung  gründen,  weder  von 
den  Schiffen  noch  von  der  Ladung  erhoben  werden 
dürfen.    Ferner  bestimme   Artikel  54,  Absatz  4 
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der  Reichsverfassung :  „Auf  allen  natürlichen 
Wasserstraßen  dürfen  Abgaben  nur  für  die  Be- 
nutzung besonderer  Anstalten,  die  zur  Erleichte- 
rung des  Verkehrs  bestimmt  sind,  erhoben  werden. 
Diese  Abgaben  sowie  die  Abgaben  für  die  Be- 
fahrung  solcher  künstlicher  Wasserstraßen,  welche 
Staatseigentum  sind,  dürfen  die  zur  Unterhaltung 
und  gewöhnlichen  Herstellung  der  Anstalten  und 
Anlagen  erforderlichen  Kosten  nicht  Ubersteigen. 
Auf  die  Flößerei  finden  diese  Bestimmungen  in- 
soweit Anwendung,  als  dieselbe  auf  schiffbaren 
Wasserstraßen  betrieben  wird." 

Es  heiße  dorn  klaren  Wortlaut  dieses  Artikols 
Zwang  antun,  wenn  man  behaupten  wolle,  die 
Reichsverfassung  brauche  nicht  geändert  zu  wer- 
den, um  die  Möglichkeit  zur  Einführung  von 
Binnenschiffahrts-Abgaben  auf  freien  Strömen  zu 
schaffen.  Die  dies  wollen,  argumentieren  so,  daü 
sie  behaupten,  Rhein,  Elbe  und  Weser  seien  keine 
natürlichen  Wasserstraßen  mehr,  sondern  künst- 
liche. Wenn  diese  Argumentation  zutreffe,  gebe 
es  überhaupt  keine  natürlichen  Wasserstraßen, 
d.  h.  keine  natürlichen  schiffbaren  Flüsse  mehr. 
Denn  jeder  Fluß,  der  dauernd  schiffbar  bleiben 
solle,  bedürfe  der  künstlichen  Regelung  durch 
Menschenhand,  da  die  ihm  innewohnenden  elemen- 
taren Eigenschaften  sowio  seine  Abhängigkeit  von 
Witterungseinflüssen  der  verschiedensten  Art  ihn 
in  kürzester  Zeit  ungeeignet  für  die  Schiffahrt 
machen  würden,  wenn  seine  Regulierung  oder 
Korrektion  durch  menschliche  Arbeit  aufhöre. 
Nun  seien  schon  nach  römischem  Recht  die  schiff- 
baren Ströme  als  Eigentum  des  Staates  aufgefaßt 
worden  und  entsprechend  gelten  nach  dem  Preußi- 
schen Landrecht  Teil  II  Titel  XV  die  von  Natur 
schiffbaren  Flüsse  als  öffentliche,  im  allgemeinen 
Eigentume  des  Staates  befindliche.  Der  Staat  hat 
demzufolge  als  Eigentümer  dieser  Wege  des  öffent- 
lichen Verkehrs  dio  PHicht,  sie  in  einem  verkehrs- 
fähigen Zustande  zu  erhalten.  Somit  könne  es 
sich  nur  noch  darum  handeln,  ob  dio  Freihaltung 
der  Fahrrinne  und  die  dazu  erforderlichen  Ar- 
beiten, wie  Baggeruneen,  Buhnenbauten,  Besei- 
tigung von  Schiffahrtshindernissen  usw.  als  „be- 
sondere Anstalten,  die  zur  Erleichterung  des 
Verkehrs  bestimmt  sind",  angesehen  werden 
können.  Diese  Frage  muß  naoh  Ansicht  des 
Redners  in  durchaus  verneinendem  Sinne 
beantwortet  werden.  Der  Wortlaut  der  Rhein- 
schiffahrtsakte schreibt  vor,  daß  keine  Abgabe 
erhoben  werden  soll,  die  sich  lediglich  auf  die 
Tatsache  dsr  Beschaffung  gründet,  d.h.  es  darf 
für  das  bloße  Befahren  der  offenen  Wasserstraße 
eine  Abgabe  nicht  gefordert  werden.  Dasselbe 
bestimmt  auch  die  Reichsverfassung;  dagegen 
gestattet  sie  die  Abgabenerhebung  für  die  Be- 
nutzung solcher  Einrichtungen,  deren  Gebrauch 
eine  besondere,  dem  Einzelnen  zukommende 
Gegenleistung  voraussetzt.  Der  Kommissions- 
bericht   vom   18.  April  1870  sage  in  dieser  Be- 


.  ziebung  klipp  und  klar:  .Die  bloße  Unterhai- 
:  tung  der  Strombauten  ist  aber  keine  besondere 
Anstalt".  Prof.  Schumacher  habe  in  seiner  be- 
kannten Sohrift  über  die  Frage  der  Schiffahrts- 
abgaben mit  Recht  darauf  hingewiesen,  daß  der 
Ausdruck  „Anstalten*  im  preußischen  Zollgesetz 
vom  26.  Mai  1818  sowie  in  dem  zwischen  Preußen 
und  dem  Großherzogtum  Hessen  einerseits  und 
Bayern  und  Württemberg  anderseits  am  27.  Mai 
1829  abgeschlossenen  Vertrage  das  Wort  „An- 
stalten" nur  in  dem  Sinne  vorkomme,  das  dar- 
unter Hafenanlagen,  Schleusen,  Brücken,  Krane, 
Wagen,  Kaianlagen,  Leinpfade  usw.,  nicht  aber 
Vorrichtungen  und  Maßnahmen  zu  verstehen  sind, 
die  nur  der  Erhaltung,  Sicherung  und  Besserung 
der  natürlichen  Fahrstraße  dienen,  wie  z.  B.  An- 
lagen von  Buhnen,  Parallelwerken  und  Grund- 
schwellen, Verwendung  von  Sinkkästen,  Besei- 
i  tigung  von  Schiffahrtshindernissen  und  Bagge- 
i  rungen,  die  übrigens  auch  von  rein  sprachlichem 
Gesichtspunkte  niemand  „Anstalten"  nennen 
1  werde.  Hiernach  also,  so  führt  der  Referent 
.  weiter  aus,  müsse  eine  Aufhebung  der  inter- 
nationalen Vertrage  Hand  in  Hand  gehen  mit 
einer  Abänderung  der  Reichsverfassung.  wenn 
man  Schiffsabgaben  auf  unsern  freien  Strömen 
einführen  wolle.  Er  legt  sodann  die  Schwierig- 
keiten dar,  die  die  erstere  Maßnahme  namentlich 
i  für  den  Abschluß  unserer  Handelsverträge 
hervorrufen  werde,  wie  denn  überhaupt  mit  «iner 
so  rückschrittlichen  Maßregel  andern  Völkern 
gegenüber  das  Land,  dessen  Herrscher  das  Wort 
geprägt:  „Unsere  Zeit  steht  im  Zeichen  des  Ver- 
kehrs" eine  außerordentlich  merkwürdige  Rolle 
spielen  würde.  Er  zeigt  weiterhin,  wie  verkehrt 
die  Behauptung  soi,  dio  Korrektion  unserer  Ströme 
sei  nur  der  Schiffahrt,  dem  Handel  und  dem 
Großbetrieb  zustatten  gekommen.  Das  Gegenteil 
sei  der  Fall:  auch  die  Landwirtschaft  und  das 
Gesamtwohl  habe  davon  den  größten  Nutzen 
gehabt.  Redner  legt  weiter  dar,  wie  im  Vertrauen 
auf  die  Abgabenfreiheit  der  8tröme,  insbesondere 
des  Rheins,  von  den  Städten  in  ihren  Häfen,  von 
den  Kaufleuten  in  ihren  Lagerhäusern,  von  den 
Reedern  in  ihren  Schiffen,  von  den  Industriellen 
in  ihren  Werken  Millionen  und  aber  Millionen 
angelegt  worden  seien.  Die  Abgabenfreiheit  auf- 
zuheben und  dadurch  die  mit  Rücksicht  auf  sie 
gewählte  günstige  Lage  der  betreffenden  Einrich- 
tungen in  eine  ungünstige  zu  verwandeln,  könne 
nicht  Aufgabe  der  Staatsregierung  sein.  Er  geht 
ferner  auf  die  schon  heuto  mißliche  Lage  der 
Rheinschiffahrt  ein  und  beweist  ziffermäßig  an 
der  Hand  der  bisherigen  Erträgnisse,  daß  sie  neue 
Auflagen  nicht  ertragen  könne. 

Nachdem  er  sodann  der  Schwierigkeit  der 
Gebührenerhebung  und  des  geringen,  wenn  nicht 
unter  Berücksichtigung  der  Notwendigkeit  der 
Anlage  ausgedehnter  Liegeplätze  und  der  An- 
stellung eines  großen  Beamtenheeres  rein  nega- 
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liven  Ertragnisses  der  Abgabenerhebung  gedacht, 
legt  er  im  Namen  des  Präsidiums  folgenden  Be- 
»chlußantrag  vor:  „Bisher  unwidersprochen  ge- 
bliebenen Zeitungsnachrichten  zufolge  wird  an 
maßgebender  Stelle  die  Wiedereinführung  von 
Binnenschiffahrts-Abgaben  auf  den  freien  Strömen 
erwogen,  da  letztere  infolge  ihrer  Korrektion  nicht 
mehr  als  natürliche,  sondern  als  künstliche  Wasser- 
straßen anzusehen  seien.   Demgegenüber  weist 
d«-r  „Verein  zur  Wahrung  der  gemeinsamen  wirt- 
schaftlichen Interessen  in  Rheinland  und  West- 
fulen*  darauf  hin,  daß  eine  Auslegung  des  Ar- 
tikels 54  der  Reichsverfassung  in  diesem  8inne 
eine  durchaus  gezwungene  und  der  Absicht  dea 
Gesetzgebers  widersprechende  sein  würde.  Auch 
sind  die  Verbesserungen  unserer  Ströme  durchaus 
nicht  einseitig  der  Schiffahrt,  dem  Handel  und 
dem  Großbetrieb,  sondern  auch  der  Landwirtschaft 
zugute  gekommen,  wie  sie  denn  überhaupt  der 
Melioration  und  dem  Gesamtinteresse  des  Landes 
dienen,  da  die  durch  sie  vermehrte  Steuerkraft 
der  stromgesegneten  Landesteile  dem  gesaroten 
Vaterlande  Nutzen  bringt.  Eine  Wiedereinführung 
von  BinnenschiffahrtsAbgaben  würde  die  Schiff- 
fahrt  in  unerträglicher  Weise  belasten,  dem  Ver- 
kehr unübersehbare  Hindernisse  bereiten,  und 
ihr  Ertragnis  würde  im  Vergleich  zu  den  Kosten 
der  Erhebung  ein  ganz  verschwindendes,  wenn 
nicht  völlig  negatives  sein.    Weiterhin  würde  auf 
diesem  Wege  ein  Vertrauensbruch  begangen 
gegenüber  den  Städten,  die  in  ihren  Hafen,  gegen- 
über den  Reedern,  die  in  ihren  Schiffen,  gegen- 
über den  Industriellen,  die  in  ihren  Werken, 
gegenüber  den  Kaufleuten,  die  in  ihren  Waren- 
niederlagen (Lagerhausern)  im  Vertrauen  auf  die 
Abgabenfreiheit  der  Stromschiffahrt  Millionen  und 
aber  Millionen  nngoh-gt  haben  und  deren  günstige 
Lage  zu  einer  ungünstigen  zu  machen,  nicht  als 


!  Aufgabe  des  Staates  erachtet  werden  kann.  Vor 
allem  aber  würde  durch  die  Bestrebungen ,  die 
.  nach  dem  Kampfe  vieler  Jahrzehnte  glücklich 
'  errichtete   internationale  Schiffahrtsakte  wieder 
aufzuheben,  der  Abschluß  der  für  das  Gesamtwohl 
1  des  Vaterlandes  notwendigen  Handelsverträge 
I  im  höchsten  Maße  gefährdet  werden.  Der  Verein 
'  erhebt  deshalb   angesichts  der  Tatsache,  daß 
I  unsere    Zeit    im    Zeichen    des  Verkehrs 
|  steht  und    stehen    muß,   auf  das  entschie- 
denste Einspruch    gegen    den  durchaus  rück- 
j  sohri  ttlichen  Gedanken  der  Wiedereinführung 
von  Binnenschiffahrt»- Abgaben  auf  unsern  freien 
Strömen." 

Der  Redner  bittet  um  Annahme  dieses  An- 
i  träges  und  wendet  sich  dabei  mit  aller  Entschieden- 
i  heit  gegen  den  von  den  „Berl.  Polit.  Nachrichten" 
erhobenen  Vorwurf,  der  Widerstand  gegen  die 
Sohiffahrtsabgaben  habe,  „wie  es  bei  uns  nun 
leider  einmal  üblich,  nicht  zu  einer  ruhigen  sach- 
lichen Besprechung  der  Frage,  sondern  zu  mehr 
oder  minder  leidenschaftlichen  Agitationen  ge- 
führt". Daa  sei  eine  ganz  unqualifiziertere  Be- 
hauptung, die  im  Namen  der  westlichen  Industrie, 
des  Handels  und  der  Schiffahrt  aufs  niler  entschie- 
denste zurückgewiesen  werden  müsse.  Hier  werde 
keine  leidenschaftliche  Agitation  getrieben,  sondern 
es  handle  sich  um  einen  ruhigen,  saohlich  be- 
gründeten und  durchaus  berechtigten  Einspruch, 
der  verhüten  wolle,  daß  wir  in  der  Zi-it  des  mo- 
dernen Verkehrs  sohlechter  gestellt  würden,  als 
zu  Zeiten  des  „Sachsenspiegels" ,  wo  nach  dem 
Grundsatz  „Der  Fluß  ist  des  Reiches  Straße"  die 
Schiffahrt  frei  war.   (Lebhafte  Zustimmung!) 

An  den  eingehenden  Vortrag  schloß  sich  eine 
längere  zustimmende  Erörterung,  worauf  der  ge- 
stellte Antrag  einstimmig  zum  Beschluß  erhoben 
wurde. 


Bericht  über  in-  und  ausländische  Patente. 


Patentanmeldungen, 

«eiche  von  dem  angegebenen  Tage  an  wahrend 
zweier  Monate  zur  Einsichtnahme  fflr  jedermann 
im  Kaiserlichen  Patentamt  In  Berlin  autliegen. 

26.  Oktober  1903.  Kl.  7  b,  D  12490.  Einzieh- 
vorrichtung an  Drahtziehmaschinen  mit  längs  des 
Tisches  bewegtem  Greiferschlitten.  John  Henry 
O'Donnell,  Waterbory,  V.  St.  A.;  Vertr.:  Fr.  Meffert 
o.  Dr.  L.  Seil,  Pat- Anwälte,  Berlin  NW.  7. 

Kl.  12e,  W  19292.  Zentrifugalapparat  znr  Reini- 
gung von  Luft  besw.  Gasen,  bestehend  ans  zwei  kon- 
zentrischen, frei  rotierenden  Trommeln.  Franz  Wind- 
Kauen  sen.  n.  Franz  Windbansen  jon.,  Berlin,  Kur- 
füTstend&nim  1^. 

Kl.  28.1,  H  29206.  Gasreiniger,  insbesondere  für 
Sanggasanlagt-a.  Ferdinand  Bechhof,  Köln,  Hohen- 
lollernring  80. 

XXIII.M 


Kl.  49e,  W  20896.  Antriebsvorrichtung  fflr  Auf- 
|  werfhämmer.    Gebr.  WestphaL,  Peine. 

Kl.  49f,  H  25841.  Verfahren  nnd  Vorrichtung 
:  zum  Garen  oder  Härten  von  Stahl.  William  Holzer 
I  a.  William  Frederick  LowndeB  Frith,  London;  Vertr.: 
Dr.  B.  Alexander- KaU,  Pat-Anw.,  Görlitz. 

29.  Oktober  1903.  Kl.  20a.  S  17692.  Sicher- 
j  heitsvonrichtung  für  Ketten  forderbahnen.  Ad.  Silver- 
[  berg,  Bedburg,  n.  H.  Berrendorf,  Grabe  Fortuna  bei 
Quadrath. 

Kl.  24c,  L  17804.  Wassergekflhlter,  mit  unterer 
'  Abschlußschieberplatte  versehener  Fällschacht  für  Gas- 
erzeuger.   Friedrich  Lippert,  Stralau  b.  Berlin. 

Kl.  27  c,  J  7866.  Ventilator  mit  federnden  Flü- 
geln.   Carl  John,  NiederschonhauBen. 

Kl.  81c,  B  88801.  Gießwagen  mit  von  dem 
Königsstock  getragenem,  um  letzteren  drehbarem 
Pfannengestell.    Otto  Briede,  Benrath  b.  Düsseldorf. 

Kl.  60 d,  B  88468.  Vorrichtung  zum  Entstauben 
von  Mahl-  oder  Pochgut  durch  einen  im  Kreislauf  ge- 
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führten  Luftstrom;  Zub.  z.  Fat.  125  972.  Henri  Branget, 
Pont  de  Pany,  CÖte  d'or;  Vertr.:  F.  Haßlacher,  Pat- 
Anw.,  Frankfurt  a.  M. 

2.  November  1903.  Kl.  18a,  B  34372.  Gicht- 
aafzug  mit  senkrechtem  Förderschacht  und  schräger 
Brücke  zwischen  dem  oberen  Ende  des  Schachtes  und 
der  Gicht.    Adolf  Bleichen  &  Co.,  Leipzig-Gohlis. 

6.  November  1903.  Kl.  18h,  T  8701.  Verfahren 
zum  Frischen  von  Roheisen  im  Herdofen  durch  Mischen 
des  Roheisens  mit  einem  im  Ofen  vorhandenen,  Oxyde 
enthaltenden  Einsatz.  The  Talbot  Continuous  Steel 
Process  Limited,  Leeds,  Engl.;  Vertr.:  A.  du  Bois- 
Reymond  u.  Max  Wagner,  Pat.-Anwälte,  Berlin  NW.  6. 

Kl.  31c,  H  27  583.  Vorrichtung  zum  Zusammen- 
pressen kleiner  Stahlblocke.  Henri  Härmet,  St  Etienne, 
Frankr.;  Vertr.:  Rud.  Schmidt,  Pat.-Anw.,  Dresden. 

Kl.  31c,  P  11251.  Verfahren  zur  Herstellung 
T-föruiiger  Rohrstücke  mit  losen  Flanschen  in  einem 
Guß.  Joseph  Patrick,  Frankfurt  a.  M.,  Höchsterstr.  51. 

Kl.  49g,  R  17  203.  Verfahren  zur  Herstellung 
von  Speichenrädern  durch  Schmieden,  Pressen  oder 
Walzen.  Rheinische  Metallwaren-  und  Maschinen- 
Fabrik,  Düsseldorf- Derendorf. 

GebrÄUchsninsterelntragungen. 

26.  Oktober  1903.  Kl.  la,  Nr.  210060.  Siebe 
mit  gegen  die  .Siebrichtung  heruntergeneigten  Loch- 
randern.    Wilhelm  Rath,  Heißen. 

KL  la,  Nr.  210160.  Stein-  und  Koksgabel  mit 
U-Eisenquerhaupt  und  auswechselbaren  Zinken.  Gustav 
Stahl,  Ludwigsburg. 

2.  November  1903.  Kl.  19a,  Nr.  21056-1.  Schienen- 
stoßverbindung mit  loser  Unterlegplatte  zwischen  den 
Seitenklammem.    Gustav  Pölitz,  Kattowitz  O.-S. 

Kl.  24c,  Nr.  210291.  Dampferzeuger  für  Sang- 
gasgeneratoren, der  zwecks  einer  guten  Wasserdampf- 
erzeugung mittels  eines  an  dem  Verdampfer  vorhan- 
denen Rippenkranzes  in  den  Flugaschensammler  ein- 
gesetzt ist.    K.  Herold,  Berlin,  Katzbachstr.  2  3. 

Kl.  31a,  Nr.  210268.  Kupolofen  mit  einem  von 
einer  Haube  mit  innerem  Abzugskanal  überdeckten 
Schlangenrohr  als  Luftvorwärmer.  C.  Körnig,  Danzig, 
1-4. 


<f  " 


KL  10b,  Nr.  142*83,  vom  20.  Dezember  1900. 
Zusatz  zum  Patent  136322.  Dr.  Ernst  Trainer 
in  Bochum.  Verfahren  zur  Herstellung  eines  Binde- 
mittels für  Briketts  aus  den  Abfalllaugen  der  Sulfit- 
zellulosefabrikalio». 

Gemäß  Patent  136322  wird  die  Klebekraft  der 
Sulfitzelluloselauge  dadurch  gesteigert,  daß  sie  bis  zur 
Konsistenz  des  Peches  eingedampft  wird.  Dieses  Ein- 
dampfen wird  gemäß  vorliegender  Neuerung  dadurch 
erleichtert,  daß  der  Lauge  beim  Eindampfen  Teer- 
produkte, Asphalt,  Harz,  Wachs  oder  Leim  zugesetzt 
werden,  wodurch  die  Bildung  einer  das  Eindampfen 
hindernden  zähen  Haut  verhindert  wird. 


Deutsche  Reichspatente. 

KL  7»,  Nr.  142  «57,  vom  16.  November  1901. 
Benrather  Maschinenfabrik,  Aktiengesell- 
schaft in  Benrath  bei  Düsseldorf,  SchUpp- 
wagen  für  Walzgut. 


Die  Bewegung  des  oder  der  drehbaren  Schlepp- 
daumen o,  welche  auf  dem  Wagen  b  gelagert  sind, 
erfolgt  mittels  eines  auf  dem  Wagen  angeordneten 
Elektromotors  e. 

Die  Daumen  a  können  mit  Knaggen  d  versehen 
sein,  um  das  Walzgut  auch  noch  um  90*  zi 


KL  21h.  Nr.  142K80,  vom 

Societc  Elektro-  M  etallurg 


in  Froges  (Frankreich), 


22.  Februar  1902. 
iqne  Francaisc 


durch  die  Kohle  nach  f 
starke   Erwärmung  von 
werden,  daß  es   in  die 
gelangt,    d  ist  ein  Metall-,  e  ein  Schlackenabstich. 


Elektrischer  Ofen  mit  in 
dem  Ofenschacht  und  in  der 
Ofensohle  eingebauten  Kiek- 
troden. 

Der  besonders  zur  Dar- 
stellung von  Gußeisen,  Ferro 
Silizium  und  Ferrornangan 
dienende  Ofen  soll  ein  kon- 
tinuierliches Arbeiten  bei 
möglichst  ausgedehnter  Be- 
streichung der  Beschickung 
durch  den  elektrischen 
Strom  ermöglichen.  Krz 
und  Kohle  werden  getrennt 
aufgegeben,  letztere  durch 
den  Schacht  h,  ersteres  in 
möglichst  erhitztem  Zu- 
stande durch  a.  Die  Vor- 
wärmung soll  in  bekannter 
Weise  durch  die  abziehen- 
den Reaktionsgase  gesche- 
hen. Der  Strom  fließt  von 
dem  oberen  Kohlenblock  g 
von  da  nach  b.  Dnrch  die 
f  soll  das  Erz  so  flüssig 
Zwischenräume   der  Kohle 


Kl.  10»,  Nr.  141 451,  vom  31.  Juli  1901.  Well- 
man  Seaver  Engineering  Co.  in  Cleveland 
(V.  St.  A.).  Vorrichtung  zum  Ablöschen  und  Verladen 
von  Koks. 

Der  Koks  wird  aus  den  Kammern  a  in  eine 
Mulde  b  gedrückt,  hier  abgelöscht  nnd  dann  in  die 
Wagen  c  gefördert.    Die  Mulde  b  ist  mittels  des  Lauf- 


1 


J 


krans  d  vor  der  Ofenbatterie  fahrbar  und  durch  Auf- 
hängen an  der  Laufkatze  «  aach  von  und  gegen  die 
Ofen.  Um  hierbei  Schwankungen  zu  verhindern,  ist 
das  vordere  Ende  der  Mulde  mittels  eines  Auges  an 
einem  starren,  fest  mit  der  Laufkatze  e  verbundenen 
Rahmen  f  aufgehängt,  während  ihr  hinteres  Ende  an 
einer  Kette  g  befestigt  ist,  der  dnrch  die  teleskopartig 
ineinander  schiebbaren  Röhren  h  eine  sichere  Führung 
gegeben  ist 
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Kl.  7  a,  Nr.  142658,  vom  7.  Dezember  1901. 
Otto  Heer  in  Düsseldorf.  Walzwerk  zum  Aus- 
walzen  PO»  Rohren  und  anderen  Hohlkörpern. 

Das  Nene  an  diesem  Walzwerk  besteht  darin,  daß 
das  Werkstück  nach  seinem  jedesmaligen  Durchgänge 
durch  die  Arbeitswalzen  a  nnd  h  unter  Beibehaltung 
seines  bisherigen  Weges  entgegengesetzt  der  Richtung, 
in  der  es  vorgeschoben  wurde,  zurückgebracht  wird, 
cm  nach  seinem  Austritt  ans  dem  Kaliber  durch  ein- 
fache Längs-  oder 

Seitenverschie- 
bung der  weiteren 
Arbeitsstelle  zu- 

ftrführt  werden  zu 
önnen. 

Hinterden  kali- 
brierten Arbeits- 
walzen a  und  h 
sind  zwei  eben- 
falls kalibrierte 
Walzen  c  und  d 
gelagert  und  zwar 
die  obere  e  fest 
und  die  untere  d 
beweglich.  Durch 
eine  Feder  h  wird 
sie  so  weit  an- 
gehoben, daß  sie  das  austretende  Werkstück  etwas 
gegen  die  obere  Walze  c  prelit.  Letztere  wird  stetig 
—  durch  Zahnräder  e,  f  —  und  zwar  in  entgegen- 
gesetzter Richtung  wie  Walze  a  angetrieben.  Das 
aus  den  Arbeitswalzen  a  und  b  ausgetretene  Werkstück 
wird  durch  die  Walze  rf,  welche  selbst  keinen  Antrieb 
besitzt,  so  stark  gegen  die  obere  Walze  c  gedrückt, 
daß  es  von  dieser  durch  die  Walzen  a  und  b  zurück- 

{:rschoben  wird,  die  in  diesem  Zeitpunkt  so  weit  ge- 
üftet  werden,  daß  das  Werkstück  frei  durchtreten 
kann.  Der  Konus  k  ist  auf  der  Dornstange  i  lose 
aufgesteckt,  wird  also  beim  Zurückgehen  des  Werk- 
stücks abgestreift 

Kl.  7b,  Nr.  142996,  vom  24.  August  1902. 
Wilhelm  Stühler  in  Halle  a,  S.  Hohrträger 
so*  beliebigem  Querschnitt  mit  in  demselben  durch 
Ziehen  befestigtem  Pro/Weisen. 

Den  Gegenstand  der  vorliegenden 
Erfindung  bildet  eine  Neuerung 
an  den  an  sich  bekannten  Rohr- 
trägern und  besteht  diese  Neuerung 
darin,  daß  die  Wandungen  des 
Mantels  durch  das  eingeschlossene 
Profileisen  in  Spannung  gehalten 
werden,  wodurch  ein  Einknicken 
des  Trägers  verhütet  wird.  Die 
Verbindung  zwischen  Mantel  und 
Profileisen  kann  in  der  bekannten 
Weise  durch  Ziehen  oder  Walzen  herbeigeführt  werden, 
nachdem  man  vorher  beide  Teile  in  einem  Schweiß- 
ofen erhitat  hat   . 

Kl.  40  a,  Ifr.  142988,  vom  21.  September  1899. 
August  Oaseh  in  München-Ost.  Verfahren 
zum  Entzinken  ton  zinkhaltigen  Kiesabbränden. 
iJwDie  Kiesabbrände  werden  auf  1  bis  2  mm  Korn- 
größe zerkleinert  nnd  mit  einer  dem  Zinkgehalt  ent- 
Menge konzentrierter  Schwefelsäure  ver- 


spreizenden  Menge  konzentrierter  Schwefelsaure  ver- 
netzt. Dann  werden  sie  nach  etwa  zweitägigem  Liegen 
5  bis  6  Standen   schwach  geröstet  und  schließlich 


systematisch  ausgelaugt. 

Die  Benutzung  der  konzentrierten  Säure  statt  der 
üblichen  Verwendung  von  verdünnter  Schwefelsäure 
«oll  eine  fast  eisenfreie  Zinklauge  liefern,  ferner  sollen 
die  Kiesabbrände  sich  bis  unter  1  °/o  entzinken  und 
bis  unter  '/t  *L  entschwefeln  lassen,  so  daß  sie  dann 
*U  Eisenerz  verkäuflich 


Kl.  1  a,  Nr.  142980,  vom  28.  Dezember  1900. 
Fritz  Baum  in  Herne  i.  W.  Hydraulische,  ein- 
fach- oder  doppeltwirkende  Kohlensetzmasehine. 

Bei  dieser  Setz- 
maschine sollen  die 
gröbsten  Berge  gleich 
am  Einlanf,  die  fein- 
sten durch  das  Setz- 
sieb und  die  mittleren 
Berge  am  Ende  des 
Setzsiebes  ausgetra- 
gen werden.  Um  nun 
nach  Entfernung  der 
schweren  Berge  die 
Arbeit  der  Setz- 
maschine der  verän- 
derten Beschaffenheit 
des  Gutes  anzupassen, 
d.  h.  den  Hub  des 
Setzwassers  in  der 
Stromrichtung  nach 
Erfordernis  verän- 
dern zu  können,  wer- 
den an  der  Scheide- 
wand s  zwischen  Setz- 
und  Luftraum  meh- 
rere hinterein  ander- 
liegende, die  Scheide- 
wand nach  unten  fortsetzende  Schieber  f  angeordnet, 
von  denen  jeder  für  sich  eingestellt  werden  ka 


KL  4»e,  Nr.  148070,  vom 

22.  Juni  1902.  Fried.  Krupp, 
Grus on  werk  in  Magde- 
burg-Buckau. Vorrichtung 
zum  leichten  Andichten  und 
Lösen  der  Matrize  an  hgdrau- 

Ein  hydraulischer  Hilfskol- 
ben k  drückt  die  bewegliche 
Preßkammer  f  während  der 
Pressung  dicht  an  die  fest- 
stehende Matrize  c  und  zieht 
sie  nach  der  Pressung  wieder 
von  der  Matrize  ab. 


Kl.  81c,  Nr.  14844«,  vom 

9.  Okt  1902.  F.  Kindling 
in  Halle  a.  S.  -  Trotha. 
Verfahren  zur  Herstellung  pon 
porösen ,  dabei  aber  festen 
Sand  formen  oder  Kernen. 

Zur  Herstellung  fester  aber 
poröser  Form-  und  Kernmasse 
wird  dem  Sande  Kohlenasche 
im  Verhältnis  von  1:3  für 
Formen  und  1:1  für  Kerne 
zugesetzt 


Kl.  48  a,  Nr.  148578,  vom  14.  September  1902. 
C.  Steinwey  in  Lüdenscheid.  Verfahren  zur 
Herstellung  innen  vernickelter  Metallgefäße. 

Die  bisherigen  Verfahren  gestatten  nicht,  Gefäße 
mit  an  verschiedenen  Stellen  verschieden  starkem 
Nickelbelag  herzustellen.  Gemäß  dem  neuen  Ver- 
fahren werden  die  Gefäße  auf  der  Außenfläche  mit 
Nickel  überzogen,  wobei  die  Schleißflächen  nach  be- 
kannten Verfahren  stärker  plattiert  werden  können. 
Dann  wird  der  Hohlkörper  auf  der  Ziehpresse  oder 
durch  Drücken  so  umgewendet  daß  die  äußere  Wan- 
dung unter  Verringerung  des  Querschnitts 
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Patente  der  Ver.  Staaten  Amerikas. 


Nr.  706674.  Herwick  V.  Loss  in  Philadel- 
phia, Pa.    Vorrichtung  tum   Walsen  von  Scheiben- 

Da«  in  ungefährer  Gestalt  und  mit  gelochter  Nabe 
hergestellte  Rohstück  a  wird  anf  die  Achse  h  eines 
Schlittens  c  aufgesteckt,  der  auf  Führungen  d  gleitet. 
Ein  Satz  angetriebener  Walzen  <  streckt  die  Radscheibe, 
eine  nicht  angetriebene  Walze  f  die  Felge.  AuiWrdem 
wird  die  Lauffläche  des  Rades  sowie  die  Felgenränder 
von  weiteren  Reibungsrollen  begrenzt,  welche  zwecks 
Einführung  dos  Werkstückes  teils  von  Hand,  teils 
durch  einen  elektrischen  Hilfsmotor  in  und  außer 
Stellung  gebracht  werden.  Die  Walzen  e  erhalten 
ihre  Bewegung  durch  Welle  g  h,  Zahntriebe  uvwxs 
von  der  Welle  »'.  Der  Abstand  der  Walzen  «  vonein- 
ander wird  dadurch  geregelt,  dall  ihre  Lagerbüchsen  k 
um  eine  senkrechte  Achse  /  und  zwar  durch  Lenker  m 
geschwungen  werden,  welche  durch  Hebel  n  von  einem 


stehen,  daß  der  Zuschlag  teilweise  vor  der  Reduktion 
schmilzt  und  unredoziertes  Erz  einhüllt.  Er  arbeitet 
daher  jetzt  so,  daß  er  das  fein  verteilt«  Erz-Kohle- 
gemisch im  rotierenden  Ofen  a  mit  einer  wenig  ge- 
preßten, neutralen  Flamme  b  (z.  B.  aus  dem  Kohlen- 


en  elektrischen  Hilfsmotor  ans  ein-  und  aus- 
wärts bewegt  werden.  Natürlich  ist  die  Walzenwelle 
zwischen  f  und  g  durch  ein  Lnivcrsalgclenk  o  biegsam 
gemacht.  Die  Rolle  f  wird,  wieder  von  einem  elek- 
trischen Hilfsmotor,  von  dem  sich  vergrößernden 
Werkstück  hinwegbewegt.  Sie  ist  nämlich  anf  einem 
Schlitten  r>  gelagert,  der  durch  das  Getriebe  r  *  t  usw. 
bewegt  wird.  Die  Schalthebel  der  drei  Elektromotoren 
und  ein  Handrad  sind  zu  einem  Führtrstand  vereinigt 


Nr.  707279.  John  E.Sweet  in  Syracuse,  N.Y. 
Blockform. 

Die  Blockform  ist  eine  der  kleineren,  znr  Her- 
stellung von  Werkzeugstahl  benutzten,  welche  meist 
aas  zwei  Hälften  bestellen,  deren  jede  nach  einem  be- 
sonderen Modell  gegossen ,  dann  behobelt  wird  and 
die  durch  die  üblichen  Ringe  und  Keile  zusammen- 
gehalten werden.  Die  so  hergestellten  Formen  zeigen 
den  Cbelstand,  daß  die  Hälften  im  Gebrauch  sich  ver- 
schieden werfen  und  ziehen  und  dann  nicht  mehr  dicht 
schließen.  Der  Neuerung  gemäß  werden  deshalb  beide 
Hälften  über  dasselbe  Modell,  und  zwar  ganz  glatt, 
ohne  Laschen,  Augen  nnd  dergl.,  gegossen,  gleichzeitig 
auf  derselben  Planmaschine  abgehobelt.  Die  Trennungs- 
fläche der  geteilten  Form  liegt  diagonal  durch  die 
Ecken  der  Form.  Die  aneinanderstoßenden  Wan- 
dungen der  beiden  Hälften  werden  mit  übereinander 
greifenden  Absätzen,  Nuten  und  dergl.  versehen. 

Nr.  7076*8.  Dexter  Reynolds  in  Albanv, 
N.  Y.  Verfahren  Sur  Herstellung  von  Stahl  unmittelbar 
aus  oxudixchcm  Ers. 

Erfinder  hat  bei  dem  in  der  Patentschrift  686 130 
(vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1902  S.  1307)  beschriebenen 
Verfahren  Verluste  festgestellt,  welche  dadurch  ent- 


staubbrenner  r)  bis  zu  beendeter  Reduktion  erhitzt 
Danach  wird  der  schlackenbildende  Zuschlag  zugegeben 
und  nach  dessen  Schmelzung  die  neutrale  Flamme  in 
eine  Stichflamme  verwandelt,  welche  auf  das  Bad  ge- 
richtet wird  und  dasselbe  bis  zur  Schmelzung  dea  Eisens 
erhitzt,  welches  bei  d  abgezapft  wird. 

Nr.  711062.  Patrick  Mechan  in  Lowel- 
ville,  Ohio.  Puddelofen. 

Der  Ofen  besteht  ans  einem  liegenden  tonnen- 
förmigen  Rollofen,  an  den  rechts  und  links  die  (ras 
kanäle  anschließen.  Er  ruht  auf  einem  Rahmen  b 
welcher  geeignete  Einrichtungen  trägt,  am  ein  Zahn 
radgetriebe  zu  bewegen,  welches  durch  EingrifF  in  dii 
Zahnkränze  c  den  Ofen  dreht.  Die  eigentliche  dreh 
bare  Lagerung  von  a  wird  durch  zwei  Kugellager  H 
bewirkt,  deren  innere  Schale  durch  an  u  sitzende 


Kränze  von  /.förmigem  Querschnitt  gebildet  wird, 
während  am  Rahmen  b  befestigte  Kränze  e  von  V för- 
migem Querschnitt  die  äußere  Schale  bilden.  Der 
Rahmen  6  schwingt  im  Zapfen  f  auf  einem  Lager  g, 
welches  anf  einer  (nicht  gezeichneten)  Drehscheibe 
sich  aufbaut.  Rollen,  Kippen  und  Drehen  des  Ofens 
wird  durch  je  einen  besonderen  Antrieb  besorgt.  Im 
Innern  ist  der  Ofen  mit  Längsrippen  versehen,  welche 
beim  Rollen  den  Inhalt  durchmischen  helfen.  Du 
Kippen  wird  durch  den  Exzenter  h  bewirkt. 

Nr.  709084.  William  A.  Dunn  in  Smith- 
ville  (Minn.).  Walswerk. 

Im  Zusammenhange  mit  der  in  den  Patentschriften 
709080  and  709061  beschriebenen  Herstellungsweise 
von  X-  oder  C  Tragern  benutzt  Erfinder  zwecks  Zer- 
legung der  genannten  Trägerarten  in  "Pbezw.  LTräger 
ein  Walzwerk,  welches  aas  Zerschneiden  der  Trager 
in  der  Längsrichtung  nnd  gleichzeitig  das  Fertigwalzen 
besorgt.  Er  gibt  dem  im  übrigen  der  Gestalt  de« 
zu  zerschneidenden  Trägers  entsprechenden  Kaliber  in 

der  Mitte  folgende  Gestalt:  welche  nach 

Angahe  des  Erfinders  eine  saubere,  keiner  Nach- 
arbeitung  bedürftige  Schnittkante  an  den  beiden  ent- 
stehenden T  oder  L  Trägern  und  außerdem  ein  zur 
Umwandluug  in  einen  Randstab  geeignetes  Mittel- 
stück liefert. 
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Erzeugung  der  deutschen  Hochofenwerke. 


Bezirke 

Werk, 
j  (Firm«) 

Im  Oktober  1903 
t 

Gie(serel- 
roheisen 

Gufswaren 

I. 

Schmelzung. 

|  Rheinland -Westfalen,  ohne  Saarbexirk  und  ohne  Siegerland 
Saarbezirk  6  816,  Lothringen  und  Luxemburg  84886,  zns. 

15 

7 
1 

2 
2 
10 

73  902  - 
18  143 
8423 
12  010 

6  206 
2  563 
41202 

Giefsereiroheisen  Summa  ...  1  45 
(im  September  1903  ....  43 

161509 
148  974) 

roheissn 

(saures  Ver- 
fahren). 

Rheinland- Westfalen,  ohne  Saarbezirk  und  ohne  Siegerland 

8 
2 

? 

24  958 
3  170 
5664 
5  724 

BusseuiiUToheisen  Summa  .  .  .           8                39  516 
(im  September  1908  .  .  .  .            6  33274) 

Thomas- 
rohelsen 

(basisches 
Verfahren). 

v.  Rheinland- Westfalen,  ohne  Saarbezirk  und  ohne  Siegerland 
Saarbezirk  69999,  Lothringen  und  Luxemburg  232  847,  zus. 

10  218331 

2                20  678 
1                 18  880 
1                 10  280 
20               292  846 

Thomasroheisen  Summa    .  .  . 
(im  September  19U3  .... 

34 

32 

561  010 
531  722) 

Stahlelsen 

aod 

Splegeleisen 

einschl.  Ferro- 
mangan,  Ferro- 
Btliziun-.  usw. 

1  Rheinland-Westfalen,  ohne  Saarbezirk  and  ohne  Siegerland 
Siegerland,  Lahnbezirk  und  Hessen-Nassau   

Pommern  

Stahl-  und  Spiegeleisen  usw.  Summa 

(im  September  1903  .... 

U  21500 
15                21  281 
5                  4  418 

r. 

32  47  194 

33  64  212) 

Puddel- 
roheisen 

(ohne 

Rheinland-Westfalen,  ohne  Saarbezirk  und  ohne  Siegerland 

20 

I 

8 

8  999 
16460 
25  401 
970 
11  404 

Spiegeleisen). 

Pnddelrobeisen  Summa  .... 
(im  September  1903  .... 

44                60  234 
42                70  707) 

Zu- 
sammen- 
stellung. 

Stahleisen  und  Spin'.  !'  i»-  n  

Pnddftlroheisen  

161  509 
39  516 

561  010 
47  194 

60234 

Erzeugung  vom  1.  Januar  bis  31.  Oktober  1902   

869463 
848889 
742  502 
8  394  056 
6  917  737 

Erzeugung 
Bezirke. 

Rheinland-Westfalen,  ohne  Saarbezirk  und  ohne  Siegerland 

Königreich  Sacli.sen  

Saarbezirk  66815,  Lothringen  und  Luxemburg  278  637,  zus. 

j  °\%r 

342  750 
61054 
64  574 

12  010 

29  810 

13  813 
345  452 

Vom  1.  Ju»r 
M»  Sl.Okt  1W3 
t 

3  345  558 
608  201 
628  343 
111432 

299  147 
131630 
3  269  745 

Summa  Deutsches  Reich   .  . 

:    869468    !      8894  056 
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Verein  für  die  Interessen  der  rheinischen 
Braunkohlen-Industrie. 

Aus  dem  reichhaltigen  Inhalt  des  kürzlich  er- 
schienenen 10.  Jahresberichts  des  Verein»  gehen  wir 
folgende  Mitteilungen  von  allgemeinem  Interesse  wieder: 

Die  Steinkohlenfördcrung  im  Jahre  1002  stand  im 
ganzen  noch  etwas  unter  dem  Druck  der  erst  langsam 
sich  bessernden  gewerblichen  Verhältnisse  und  bleibt 
gegen  die  endgültige  Ziffer  des  Jahres  1901  von 
108510000  t,  mit  nicht  ganz  107  440000  t,  um  stark 
I  Mill.  Tonnen  zurück,  gegen  die  seinerzeitige  vor- 
läufige Ziffer  aber  nur  um  weniger  als  '.>,  Mill.  Tonnen. 
Auch  die  Braunkohlenförderung  bleibt  diesmal  mit 
43  Mill.  Tonnen  der  vorläufigen  Ziffer  um  '/  Mill. 
Tonnen  gegen  die  des  Vorjahres  zurück ;  der  Wett- 
bewerb der  böhmischen  Kohle  hatte  sich  wieder  scharfer 
fühlbar  gemacht,  nachdem  die  Rückwirkung  der  früheren 
Ausstände  überwunden  war.  Die  Gesamtförderung  an 
Steinkohle  und  Braunkohle  mit  nicht  ganz  150'  ?  Mill. 
Tonnen  steht  also  gegen  die  endgültige  Ziffer  des 
Jahres  1901  von  rund  153  Mill.  um  2'/,  Hill.  Tonnen 
zurück.  Wesentlich  anders  lassen  sich  aber  die  Ver- 
hältnisse iles  ersten  Halbjahres  1003  an.  Die  Stein- 
kohlenfördcrung im  Reich  kommt  an  55'/*  Mill.  Tonnen 
und  ist  fast  4  /2  Hill.  Tonnen  größer  als  in  derselben 
Zeit  des  Vorjahres.  Davon  sind  im  Oberbergamts- 
bezirk  Dortmund,  der  für  den  diesseitigen  Bergbau 
besonders  wichtig  ist,  nicht  ganz  3005)0000  t  gefördert, 
reichlieh  3  Hill.  Tonnen  mehr  als  im  Vorjahr.  Die 
ßelegschaftsziffer,  welche  sich  für  1902  etwas  über 
2400t»  Manu  bewegte,  ist  jetzt  stark  250000.  Die 
Erzeugung  an  Koks,  die  ebenfalls  ihren  Schwerpunkt 
weitaus  im  Ruhrbezirk  hat,  betrug  in  derselben  Zeit 
55450O0  t  gegen  nicht  ganz  4300000  t  im  Vorjahr, 
volle  l',4  Hill.  Tonnen  für  das  Halbjahr  mehr.  Auch 
die  Braunkohlenförderung  im  Reich  ist  mit  21  441000  t 
um  1325000  t  höher  als  in  derselben  Zeit  des  Vor- 
jahres. Davon  entfallen  auf  den  diesseitigen  Bezirk 
rund  2770000  t  gegen  nicht  ganz  2500  000  t  im  Vor- 
jahre, etwas  über  210000  t  mehr.  Die  Erzeugung  an 
Steinkohlen-  und  Braunkohlen-Briketts  zusammen  be- 
trug im  Jahre  15 »02  !>21iOOOt  gegen  0251000  t  im 
Vorjahre.  Da  die  Herstellung  von  Steinkohlenbriketts 
eine  langsam  steigende  geblieben  ist,  so  ist  also  die 
an  Braunkohlenbriketts  etwas  zurückgegangen  und  wird 
die  Ziffer  von  7'/*  Hill.  Tonnen  nicht  ganz  erreicht 
haben.  Auch  hier  ist  indessen  im  laufenden  Jahr  eine 
Wendung  eingetreten;  das  erste  Semester  ergibt  für 
Steinkohlen-  und  Braunkohlen  -  Briketts  nicht  ganz 
4850000  t  gegen  rund  4  200000  t  im  Vorjahr;  in 
beiden  Fallen  sind  davon  etwa  1  Mill.  Tonnen  als 
Steinkohlenbriketts  anzusehen.  Da  im  mitteldeutschen 
Bezirk  namentlich  auch  die  Verwendung  von  Braun- 
kohlenbriketts zu  gewerblichen  Feuerungen  in  gutem 
Fortschreiten  begriffen  ist  und  sich  auch  für  den 
Hausbrand  immer  weitere  Gebiete  erobert,  so  wird 
diese  Bewegung  im  Gange  bleiben.  Sie  wird  unter- 
stützt durch  die  Möglichkeit  einer  rationelleren  Ver- 
wendung der  Rohbraunkohle  für  gewerbliche  Zwecke 
auf  dein  Wege  der  Vergasung  und  der  Benutzung  des 
Gase'*  in  K\plosionsmaschinen. 

Die  l'raunkuhleufnrdf  rung  des  Oherbergamtsbeztrks 
Bonn  sehlii-ht  die  unbedeutenden  Ziffern  des  Wcster- 
waldes  mit  ein.  Sie  hat  im  Jahre  1902  5  401000  t 
betrage  ti.  ist  also  gegen  das  Vorjahr  um  778000  t 
zunickL'cblicben.    Die  endgültigen  Zahlen  stellen  sieb 


für    UHU  auf  «»239000  t,    1900  5203  000  t,  1899 
395G000t,   1898  2  754  000  t,   1897  2  288000  t,  1896 
I  1982000  t,  1895  1  682000  t.     Die  Förderung  zeigt 
|  also  zum  erstenmal  seit  einer  langen  Reihe  von  Jahren 
|  einen  Rückgang,  der  hauptsächlich  darauf  beruht,  dab 
'  die  Briketterzeugung  im  Jahre  1902  nm  stark  230000  t 
geringer  war  als  im  Jahr  vorher,  was  einen  Hinder- 
verbrauch an  Rohkohle  seitens  der  Brikettfabriken  um 
fast  700000  t  darstellt. 

Von  den  neueren  Bestrebungen  auf  dem  Gebiet 
des  Arbeiterschutses  gedenkt  der  Beriebt  vor  allem 
einer  Bewegung,  die  eine  geradezu  unheilvolle  Wir- 
kung haben  würde.  Ks  ist  der  Antrag  HeylTrimborn, 
der  kurz  ausgedrückt  das  Heraufsetzen  der  Schntz- 
grenze  für  jugendliche  Arbeiter  auf  18  Jahre  bezweckt. 
Schon  der  heutige  Zustand  mit  den  vielen  Beschränkungen 
bezüglich  der  Verwendung  der  Arbeiter  von  14  bis  16 
Jahren  ist  für  die  Industrie  außerordentlich  unbequem 
und  vielfach  unerträglich.  Er  hat  leider  dazu  geführt, 
daß  in  manchen  Zweigen  man  von  der  Verwendung 
derartiger  jugendlicher  Arbeiter  absieht,  sehr  zum 
Bedauern  der  Eltern  derselben,  die  damit  die  Unmög- 
lichkeit sehen,  die  Jungen  in  ihre  eigene  Tätigkeit 
wieder  einzuführen,  da  solches  eben  in  diesem  Älter 
geschehen  muß,  wenn  nicht  zu  viel  Zeit  verloren 
werden  soll.  Auch  für  die  diesseitige  Industrie  hat 
damit  die  Möglichkeit  der  Verwendung  der  jugend- 
lichen Arbeiter  gewiß  keine  Erleichterung  erfahren; 
der  Zustand  würde  aber  geradezu  unerträglich  werden, 
wenn  die  Schutzgrenze  auf  18  Jahre  vorgerückt  würde. 
Besonders  bei  der  Verladung  und  Stapelung  der  Briketts 
sind  gelenkigere  junge  Arbeiter  notwendig,  die  den 
leichten  Dienst  hesser  als  andere  tun.  Wenn  durch 
I  die  angedeutete  Änderung  auch  diese  in  der  Haupt- 
I  Bache  ausgeschaltet  würden,  wäre  ein  geordneter  Be- 
trieb der  Brikettfabriken  kaum  noch  möglich,  denn 
ältere,  größere  Leute  mit  steiferem  Rücken  werden 
durch  eine  solche  Arbeit  tatsachlich  mehr  angestrengt 
als  die  jüngeren.  Es  fehlt  diesen  dann  auch  die 
Gelegenheit,  nach  der  Verrichtung  solch  leichterer 
Arbeit  allmählich  in  schwerere,  verantwortlichere  nnd 
besser  bezahlte  Tätigkeit  aufzurücken  Außerdem  be- 
deutet die,  wenn  auch  geringere  Bezahlung  für  den 
jugendlichen  Arbeiter  im  ganzen  doch  eine  recht  will- 
kommene Verbesserung  der  Lebenshaltung  der  be- 
treffenden Arbeiterfamilien,  und  zwar  nm  so  mehr,  je 
früher  die  Jungen  nutzbringend  beschäftigt  werden 
können  und  je  weniger  sie  dadurch  auf  die  Straße 
fallen. 

In  der  Angelegenheit  des  Abschlusses  der  neuen 
Handelsverträge  hat  die  parlamentarische  Verhandlung 
mit  einem  gewissen  Hochdruck  ja  schließlich  wenigstens 
die  Annahme  des  neuen  Zolltarifgesetzes  erreicht. 
Dabei  mußten  sich  aber  einzelne  industrielle  Erwerbs- 
zweige durchaus  nicht  förderliche  Abstriche  an  den 
notwendigen  Zollsätzen  gefullen  lassen,  andere  um- 
gekehrt bedenkliche  Erhöhungen  für  vom  Ausland 
nicht  zu  entbehrende  Rohstoffe.  Ks  ist  zu  hoffen,  daß 
diese  Unebenheiten  im  Lauf  der  Verhandlungen  sich 
wenigstens  noch  einigermaßen  ausgleichen  lassen. 
Obgleich  der  Braunkohlenbergbau  an  dem  Gang 
der  Zollverhandlungen  direkt  kaum  interessiert  ist, 
höchstens  in  der  Richtung,  daß  alle  die  übrigen  lin- 
der Brennmaterialien  vollends  ebenso  frei  eingeben 
lassen  wie  Deutschland  dies  tut,  so  ist  er  doch  genau 
S'i  beteiligt  an  dem  allgemeinen  Wohlergehen  de* 
Landes  wie  jede  andere  Industrie.  l*nd  zu  diesem 
Zweck  sind  langfristige,  vom  deutschen  Standpunkt 
aus  möglichst  günstige  Handelsverträge  notwendig,  die 
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aber  nur  dann  zu  erzielen  sind,  wenn  eine  dafür  Ver- 
ständnis zeigende  kräftige,  entschlossene  Mehrheit  im 
Parlament  vorhanden  ist,  auf  die  sich  die  Regierung 
auch  wirklich  stützen  kann,  und  nicht  leider  nur  zu 
große  Kreise,  die,  wenn  auch  teilweise  unbewußt,  eher 
im  Interesse  des  Auslandes  handeln. 

Auf  dem  Gebiet  des  Eisenbahnwesens  empfiehlt 
der  Bericht  eine  Reform  des  Personenverkehrs,  wo- 
durch von  selbst  die  Entwicklung  auf  den  Weg  zu 
einem  einheitlichen  Reichseisenhahnsystem  gebracht 
würde.  Kin  solches  sei  unbedingt  nötig,  wenn  auf  die 
Daner  mit  beträchtlicheren  Herabsetzungen  im  Güter- 
verkehr gerechnet  werden  soll. 

Die  Wasserverfrachtung  auf  dem  Rhein  ist  all- 
mählich in  die  Erscheinung  getreten ;  es  sind  in 
Wesseling  fortlaufend  Schiffe,  für  Briketts  namentlich, 
in  Ladung  gewesen  und  Aussichten  auf  eine  weitere 
Belebung  dieses  Verkehrs  vorhanden.  Derselbe  er- 
»treckt  sich  aber  vorderhand  ziemlich  ausschließlich 
auf  Verladungen  stromaufwärts.  Ks  wird  damit  das 
Interesse  am  Ausbau  der  Neben Hüsse  des  Rheins  und 
des  Oberrheins  bis  Straßburg  für  uns  ein  stetig  größeres. 
Volkswirtschaftlich  wichtig  erscheint  insbesondere  auch 
die  Kanalisierung  des  Mains  tunlichst  weit  hiuauf, 
weil  damit  der  deutschen  Steinkohle  und  dem  Braun- 
kohlenbrikett die  .Möglichkeit  gegeben  wird,  Bezirke 
in  Bayern  zu  versorgen,  welche  jetzt  noch  vorwiegend 
mit  böhmischer,  also  ausländischer  Braunkohle  arbei- 
ten. Wenn  dabei  im  Lauf  der  gegenwärtigen  Ver- 
handlangen von  seiten  der  Preußisch-Hessischen  Eisen- 
bahngeineinschaft  mit  ganz  erheblichen  Ausfullziffern 
im  Güterverkehr  für  die  erste  Zeit  schon  nach  der 
Vollendung  des  Wasserwegs  gerechnet  wird,  so  durfte 
diese  Annahme  wohl  etwas  übertrieben  sein.  Die 
küD*tlirhen  Wasserstraßen  entwickeln  sich  durchaus 
nicht  so  schnell,  wie  solches  am  Dortmund-Ems-Kanal 
and  am  Elbe-Trnve-Kanal  sich  zeigt ;  auch  der  letztere 
bringt  vorderhand  durch  seine  Abgaben  nur  einen  Teil 
der  Verwaltungskosten  auf.  Die  im  allgemeinen  zu- 
nehmende Benutzung  des  Rhein -Seeschleppverkehrs 
dürfte  spater  für  die  Verfrachtungen  ab  Wesseling 
doch  »och  von  Bedeutung  werden. 

Verein  zur  Beförderung  des  Gewerb- 
fleifses. 

Das  Oktoberheft  der  ..Verhandlungen"  enthält  den 
von  Ingenieur  C.  Wolff  erstatteten  sehr  ausführlichen 
Oeneralbericht  über  die  im  Auftrage  der  Preußischen 
Regierung  mit  dem  Z  i  egle  r  s  c  hen  '  To  r  f  v  erk  oh  - 
lunirsverfahren    angestellten  Versuche.    Die  Vcr 

•  ^.lührbuch  für  «las  Eisenhüttenwesen"  I  S.  27 
und  28,  II  S.  41. 


kokung  erfolgt«  in  fünf  Öfen,  von  denen  drei  etwa  14  cbm, 
einer  16  cbm  und  einer  19  cbm  Inhalt  hatte.  Die  Ofen- 
schächte waren  von  Feuerzügen  umgeben;  jeder  Ofen 
hatte  einen  Hilfsplanrost  von  0,48  qra  totaler  Rost- 
tläche  zum  Anheizen  der  Schachtöfen  bis  zu  dem  Zeit- 

funkt,  wo  die  Verbrennungswärme  der  Schwelgase  zur 
Interhaltung  des  Schwelprozesses  in  den  Öfen  aus- 
reichte. Das  in  den  Schächten  entwickelte  Gas  wurde 
durch  einen  Exhanstor  und  zwei  saugende  Dampfstrahl- 
Apparate,  welche  in  den  Lauf  der  .Kondensations- 
batterie eingeschaltet  waren,  aus  den  Öfen  abgesaugt 
und  durch  die  Batterie  den  Gasleitungen  zur  Speisung 
der  Feuerkanäle  zugedrückt.  Dem  Hauptversuch  ging 
ein  Anheizversuch  voraus,  wobei  durchschnittlich  in 
jedem  Ofen  stündlich  04,2  kg  verbraucht  wurden,  was 
für  jedes  Kilogramm  Fülltorf  nahezu  0,9  kg  Heiztorf 
ausmacht.  Zwischen  dem  Anheizen  und  dem  Haupt- 
versuch, sowie  auch  .später  nach  Schluß  des  Haupt- 
versuchs wurden  die  Öfen  mit  einem  Torf  gefüllt,  wel- 
cher aus  einem  der  Fabrik  gehörenden  Moor  stammte. 
Der  Anheiztorf  dagegen  und  der  zum  Füllen  der  Ofen 
beim  Hauptversuch  benutzte  Torf  wurde  von  der  Groß- 
herzoglich  -  Oldenburgi^chen  Kanalbau-Verwaltung  ge- 
liefert. Zur  Destillation  sind  beim  Hauptversuch 
523.70 1  gebracht  worden.  Der  Torf  enthielt  im  Durch- 
schnitt 31  "/»  Wasser,  also  im  ganzen  162,3  t.  Da» 
aufgefangene  Teerwasser  betrug  rund  245  t,  es  ist 
demnach  iu  den  348  Versuchsstunden  ein  Überschuß 
von  245  162  =  83  t,  welcher  aus  dem  Dampfkessel 
stammt,  hinzugekommen.  Die  Ausbeute  nach  dem 
Gewicht  des  verschwelten  lufttrockenen  Torfs  mit  dein 
durchschnittlichen   Wassergehalt    von  Hl  "/«  betrug: 

31.2  >  Teerwasser.  4,5  »/o  Teer,  27,3  Koks,  37.0  »l* 
Gas  (unverdünnt  als  Rest).  Die  Heizgasiintersuchung 
ercab  27,4  %  (Vol.)  Kohlensäure.  2.2  >  Sauerstoff. 
22,5  %  Stickstoff;  8,6  >  Kohlenoxyd,  14,8  s/*  Methan, 
1,0  %  schwere  Kohlenwasserstoffe,  23,6  */<>  Wasserstoff. 
Der  Heizwert  stellte  sich  auf  2877  W.-E.  f.  d.  Kubik- 
meter. Die  mittlere  Zusammensetzung  des  Versuchs- 
torfs war  35,3  °/u  Kohlenstoff,  :t.-I  "yo  Wasserstoff, 
0.7  %  Stickstoff,  0.1  °  o  Schwefel,  28,4  %  Sauerstoff, 
(),!»  Asche  und  31.0  "/„  Wasser.  Die  Maximal- 
heizwerte betrugen  bei  dem  Anheiztorf  5423,  beim 
Fabriktorf  5400^  beim  Kaualtorf  im  Mittel  5380  W.-E. 
Aus  der  Massenermittlung  ergaben  sieh  für  100  Torf: 
28,4   Koks,  -1,5  Teer,  46,6  Teerwasser,  0,05  Abfall. 

57.3  Heizgase,  insgesamt  135,9.  Der  Zuwachs  von 
35.9  besteht  aus  1,1  Lösehwasser  im  Koks,  15,4  Ver- 
dünnungswasser des  Teerwassers,  20,3  Luftbeimischung 
zu  den  Heizgasen.  Der  Bericht  bemängelt  den  un- 
zureichenden Abschluß  der  Destillation  von  der  äußeren 
Luft,  die  Anwendung  von  Wasserdatnpfstrahl- Apparaten 
zur  Beförderung  des  (insstromes  sowie  die  nicht  voll- 
kommene Planmäßigkeit  der  Anlage  uud  Leitung.  Die 
gewonnenen  Zahlen  dürften  daher  nur  einen  relativen 
Wert  besitzen. 


Referate  und  kleinere  Mitteilungen. 


RfcckgAiig  der  amerikanischen  Roheisen- 
erzeugung. 

Wie  aus  der  nachstellenden,  dem  „Iron  Age~  vom 
12.  November  1!A)3  entnommenen  Aufstellung  hervor- 
geht, hat  die  amerikanische  Rkdieisenerzeu<fiin<r.  welche 
sich  bereits  im  Monat  Juli  um  12-10:17  t  vermindert 
hatte.*  einen  weiteren  erhebliehen  Rückgang  erfahren, 
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indem  im  Oktober  d.  .1.  nur  1  486225  t  gegen  1  (522250  t 
im  Monat  September  erhlasen  wurden. 


Knlnroli'h'  ii 


Jur.I 


Juli         Auirii.t        S,.].|.  rikiobrr 


1700 TH)  157t  (923 


44377  45143 


159626»  157857t!  14184*87 


mm  43671 


38138 


1744H77  1616066 =!«:»! (947  I6222ö<>  1 4H6225 
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23.  Jahrg.  Nr.  23. 


Die  Erzeugung  des  Monats  Oktober  weist  dem- 
nach gegenüber  derjenigen  des  September  eine  Vermin- 
derung von  136025  t  auf,  während  gegenüber  dem 
Monat  Juni  eine  Einbuße  von  258 152  t  zu  verzeichnen 
ist.  Diese  Zahlen  zeigen  indessen  noch  nicht  den  vollen 
Umfang  der  ßetriebseinschränknng  der  Hochofenwerke, 
da  dieselbe  erst  gegen  Ende  des  verflossenen  Monats 
in  Kraft  trat  Deutlicher  erkennt  man  den  tatsächlich 
eingetretenen  Rückschlag,  wenn  man  die  Angaben  Aber 
die  Wochenleistung  der  Hochöfen  in  Betracht  zieht, 
welche  laut  nachstehender  Tabelle  um  etwas  über 
80000  t  gesunken  ist,  was  einer  jährlichen  Krzeugungs- 
verminderang  von  rund  4000000  t  entsprechen  würtie. 
Die  Wochenleistung  betrag  am: 


Von  346  Hochöfen  waren  am  1.  November  1908 
nur  noch  209  gegen  254  am  1.  Oktober  im  Betrieh, 
die  Anzahl  der  unter  Feuer  stehenden  Öfen  ist  daher 
um  45  heruntergegangen.  Trotz  der  eingetretenen 
erheblichen  Betriebseinschränkungen  sind  die  Vorräte 
an  den  Hochöfen  beständig  gewachsen.  Dieselben 
betrugen : 


Am 
1.  An  fast 

Am 

Am 

1.  Okt. 

Am 

1.  Not. 

Großtons  .... 

342  463 

411006 

506  848 

597  899 

Metr.  Tonnen  .  . 

347  942 

417  582 

514  958 

606  957 

Die  kanadisch«  Elsen-  and  Stahlindustrie. 

Die  nachstehenden,  der  Statistik  der  American 
Iron  and  Steel  Association  entnommenen  Zahlen  zeigen, 
daß  die  kanadische  Eisenindustrie  im  Laufe  der  letzten 
Jahre  einen  bedeutenden  Aufschwung  genommen  hat: 


Robriacn 

HuhlblScke 

WelieJeea  und  Suhl 

metr.  1 

metr.  t 

mcttr.  t 

1895    .  .  . 

38  434 

17  300 

67  464 

1896   .  .  . 

60  990 

16300 

76  244 

1897    .  .  . 

54  657 

18  694 

78  253 

1898   .  .  . 

69  855 

21  885 

91748 

1899   .  .  . 

95  582 

22  400 

112  412 

1900   .  .  . 

87  467 

23  954 

102  301 

1901    ..  . 

248  896 

26  501 

118  799 

1902    ..  . 

324  670 

184  950 

164069 

Hierzu  haben  die  von  der  kanadischen  Regierung 
gezahlten  Prämien  auf  Halb-  und  Fertigfabrikate 
wesentlich  beigetragen,  die  hoch  genug  waren,  um  in 
den  Prospekten  neu  zu  gründender  Eisen-  und  Stahl- 

fesellschaften  eine  hervorragende  Rolle  zu  spielen. 
>as  Prämiensystem  trat  im  Jahre  1883  in  Kraft,  in 
welchem  das  kanadische  Parlament  eine  Prämie  von 
1,50/  f.  d.  Tonne  Roheisen  bewilligte.  Im  Jahre 
1889  setzte  man  dieselbe  auf  1  £  herab,  erhöhte  nie 
aber  im  Jahre  1892  wieder  auf  2  f.    Im  Jahre  1894 


'  OroB- 

Metr. 

Davon  mit  Koke 
erseayt 

tOUf 

Tonnen 

Mtr.Toon. 

1.  November  1903 
1.  Oktober  1903 
1.  Septemberl903 
1.  AuguBt     1903  ; 

361  492 

369  933 

362  330 

286  735] 

367  276 
875  852 

368  127 

273  715 
353  142 
360  197 
353  681 

278  094  , 

358  792 
365  960  ; 

359  340  ; 

Hierbei  sind  die  bei  den  Stahlwerken  angehäuften  . 
Vorräte  nicht  eingerechnet. 

Mit  der  Roheisenerzeugung  ist  auch  die  Stahl- 
erzeugung gefallen,  welche  sich  nach  den  Berichten 
sämtlicher  Stahlwerke  der  United  States  Steel  Corpo-  ; 
ration  und  der  bedeutendsten  anderen  Werke  in  den 
Monaten  Juli,  August,  September  und  Oktober  auf 
1003  661,  1009461,  971665  und  842482  t  stellte. 


wurde  die  Prämienzahlung  auch  auf  Puddelrohschienen 
und  Stahlknüppel  ausgedehnt,  für  welche  man  2  /  f.  d. 
Tonne  festsetzte.  Im  Jahre  1897  erhöhte  man  die 
Prämie  für  aus  kanadischen  Erzen  erzeugtes  Roheisen 
auf  8  #,  während  für  aus  fremden  Erzen  erblasenes 
Roheisen  der  Satz  von  2  $  bestehen  blieb.  Ferner 
wurde  auch  für  Stahlblöcke,  zu  deren  Herstellung 
mindestens  50°/o  in  Kanada  erzeugtes  Roheisen  vor 
wendet  wurde,  eine  Prämie  von  8 1  festgesetzt,  ebenso 
für  aus  kanadischem  Roheisen  hergestellte  Puddel- 
rohschienen. Die  genannten  Prämien  sollen  nach  den 
in  diesem  Jahr  genehmigten  Zusatzbestimmungen  zu 
dem  Gesetz  von  1897  in  der  Weise  stufenweise  ver 
mindert  werden,  daß  in  dem  Geschäftsjahr  1903,04 
nur  noch  80  "/«,  in  den  drei  folgenden  Jahren  nur  noch 
bezw.  75,  55  und  36  °/»  der  vollen  Prämie  bezahlt 
werden.  Am  30.  Juni  1907  würden  alsdann  die  ge- 
nannten Prämien  überhaupt  aufhören.  Dagegen  wurde 
in  diesem  Jahre  noch  eine  Prämie  von  6  $  f.  d.  Tonne 
für  Walzdraht,  von  3/  für  Baueisen  (nicht  unter 
35  Pfd.  f.  d.  Yard  =■  17,3  kg  f.  d.  Meter)  und  von 
3/  für  Bleche  (nicht  unter  30  Zoll  breit  und  '/»  Zoll 
stark  =  762  mm  X  6  mm)  bewilligt,  wenn  diese  Ma- 
terialien für  den  einheimischen  Verbrauch  bestimmt 
sind.  Seit  1894  besteht  in  der  Provinz  Ontario 
eine  besondere  Prämie  von  1  $  für  alles  in 
Provinz  hergestellte  Robeisen. 

Das  Wachstum  der  kanadischen  Roheisenerzeugung 
in  den  Jahren  1901  und  1902  ist  auf  die  Inbetrieb- 
setzung der  Werke  der  Dominion  Iron  and  Steel 
Company,  Sydney,  Neuschottland,  zurückzuführen, 
während  die  große  Zunahme  der  Stahlproduktion  im 
Jahre  1902  durch  dieselbe  Gesellschaft  sowie  durch 
die  Algoma  Steel  Co.  in  Sault  St  Marie,  Ontario. 
eine  der  Teilgesellschaften  der  Consolidates  Lake  Su- 
perior  Co.,  veranlaßt  ist.  Die  Dominion-Gesellschaft 
welche  eine  Martinanlage  betreibt  begann  mit  der 
Stahlerzeugung  am  31.  Dezember  1901,  während  die 
Algoma  Steel  Company  auf  ihrem  Bessemerwerk  den 
ersten  Stahl  am  19.  Februar  1902  erblieB.  Andere 
bedeutend  kleinere  Stahlwerke,  welche  zu  der  Er 
zeugung  der  letzten  Jahre  beigetragen  haben,  sind  die 
Nova  Scotia  Steel  &  Coal  Company,  New  Glasgow. 
Neuschottland;  die  Canada  Switch  & 'Spring  Companv 
(jetzt  die  Montrealwerke),  Montreal,  und  die  Hamilton 
Steel  and  Iron  Company,  Hamilton.  Gegen  Ende  de> 
Jahres  1902  besaß  Kanada  14  Hochöfen  und  19  Stahl 
und  Walzwerke,  während  6  weitere  Hochöfen  sowii- 
ein  Stahlwerk  noch  im  Bau  begriffen  sind.  Die  ge- 
samte jährliche  Leistungsfähigkeit  der  gegen  Ende  de> 
Jahres  1901  vorhandenen  bezw.  noch  im  Bau  be- 
griffenen Hochöfen  wurde  zu  1 107  700  t,  die  der  Stahl- 
werke zu  851800  t  angegeben,  während  die  Leistung 
der  Walzwerke  auf  997  600 1  veranschlagt  wurde. 

Das  günstige  Bild,  welches  die  oben  angeführten 
Zahlen  von  der  kanadischen  Eisen-  und  Stahlindustrie 
gehen,  wird  stark  beeinträchtigt  wenn  man  die  nähe- 
ren Umstände  und  vor  allem  die  in  diesem  Jahr  ein- 
getretenen Ereignisse  ins  Auge  faßt.  Das  Stahlwerk 
der  Algoma  Steel  Company,  welches  im  vergangenen 
Jahr  nur  einige  Monat«  im  Betrieb  war  und  in  dieser 
Zeit  45250  t  Blöcke  lieferte,  steht  seitdem  still  und 
die  geldlichen  Verlegenheiten  der  Lake  Superior  Con 
solidated  Company  lassen  die  Wiederaufnahme  des 
Betriebes,  selbst  im  Falle  einer  Reorganisation  der 
Gesellschaft,  als  höchst  unsicher  erscheinen.  Die  An- 
lage der  Dominion  Iron  and  Steel  Company  befindet 
sich  allerdings  noch  in  regelrechtem  Betneb,  wirft 
aber  auch  den  erhofften  Gewinn  nicht  ab,  wie  man 
aus  dem  Umstände  schließen  kann,  daß  die  Divi- 
dendenzahlungen eingestellt  sind.  Die  kanadische 
Eisenindustrie  hat  daner,  trotzdem  allein  im  Jahre 
1902  für  1250000/  Prämien  bezahlt  wurden,  die  er- 
warteten wirtschaftlichen  Erfolge  nicht  erzielt 
<Nech  „Iron  ip"  loa  t 
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Eigeneres  In  der  8ehwels. 

Wie  in  einer  von  J.  Rob.  Müller-Landsmann  in 
Zürich-Enge  herausgegebenen  Broschüre  mitgeteilt 
wird,  sind  bei  dem  sogenannten  Krzegg  nördlich  des  i 
(ientales  im  Berner  Oberland  nach  einem  Ontaohten  [ 
des  bekannten  Geologen  Professor  A.  Heim  in 
Zürich  mindestens  2456000  t  Eisen  mit  Vorteil  ans  \ 
den  dort  gefundenen  Erzlagern  zu  gewinnen.  Außer- 
dem sind  noch  in  den  Seitentälern  and  besonders  im 
Aaretal  bei  der  sogenannten  Urweid,  rund  3  km  ober- 
halb Innertkirchen,  Erzgänge  beobachtet  worden,  die 
eine  erfolgreiche  Verhüttung  versprechen.  Als  Mittel- 
punkt der  Eisengewinnungsanlage  ist  Innertkirchen  in 
Aassicht  genommen,  ein  Ort,  der  wenige  Kilometer 
von  Meiringen  entfernt  liegt  Die  Verarbeitung  der 
Erze  soll  auf  elektrothermisohem  Wege  erfolgen;  für 
den  Betrieb  der  zu  errichtenden  Werke  können  nach 
einem  Bericht  des  Oberbaurats  R.  Schmick  in 
Darmstadt  dnreh  Stauanlagen  Wasserkräfte  in  der 
Höhe  von  rund  65  000  P.  S.  verfügbar  gemacht  wer- 
den. Uber  die  Zusammensetzung  der  genommenen  Erz- 
muster  geben  die  folgenden  in  der  Eidgenössischen 
Materialprüfungs  -  Anstalt  am  schweizerischen  Poly- 
technikum in  Zürich  ausgeführten  Analysen  Aufschluß. 


•m  dem 
O.pUJ 

Eltenerz 
den 

Him.Ut 

Kieselsäure  .... 

13,20 

15,85 

9,68 

Eisenoxyd  

27,54 

40,48 

77,43 

Eisenoxydnl  .... 

33.04 

7,25 

8,15 

Msnganoxyd  .... 

Spuren 

Spuren 

Tonerde .... 

8,30 

10,16 

0,97 

Kalk  .  . 

0,91 

8,25 

3,49 

Magnesia  

Phosphorsäure  .  .  . 

I  2,19 

3,45 

Spuren 

0,19 

1.1» 

0,05 

Schwefelsäure  .  .  . 

1,05 

2,44 

Schwefel  ... 

0,05 

Kohlensäure  .... 

7.25 

6,82 

2,98 

6,46 

3,44 

Alkalien  (diff.)    .  . 

0,87 

2,07 

1 

100,00  i 

100,00 

100,17 

Korrosionen  In  Dampfkesseln. 

Gegen  die  bisher  meistens  übliche  Praxis,  die  Ver- 
wendbarkeit eines  Kesselspeisewassers  lediglich  nach 
seinem  Härtegrad,  das  heißt  seinem  Gehalt  an  kessel- 
steinbildenden Bestandteilen  zu  beurteilen,  wendet  sich 
Oberingenieur  L.  Vogt,*  Barmen.  Nach  seiner  An- 
sicht ist  die  Kenntnis  des  Härtegrades  für  diesen 
Zweck  nicht  ausreichend,  sondern  müssen  auch  die 
nichtkesselateinbildenden  Bestandteile  ermittelt  werden, 
di  letztere  ungleich  häufiger  als  die  erstcren  zn  Kessel- 
"paraturen  Veranlassung  gegeben  und  auch  Bchon 
direkt  zu  Explosionen  geführt  haben.  Diese  von  Vogt 
behandelte  Frage  ist  um  so  wichtiger,  als  nicht  selten 
ende  die  Wasserreinigung,  durch  welche  der  Kessel- 
Ritzer  seine  Kessel  nunmehr  gegen  alle  mittelbaren 
und  unmittelbaren  schädlichen  Einwirkungen  des  Kessel- 
speisewassers geschützt  glaubt,  zu  starken  Korrosionen 
fährt,  nämlich  dann,  wenn  im  Vertrauen  auf  die  gute 
Wirkung  der  Wasserreinigung  die  Kessel  zn  lange 
Zeit  andauernd  in  Betrieb  gehalten  werden. 

Meistens  erfolgt  die  Fällung  der  vorherrschend 
auftretenden  Kesselsteinbildner,  der  schwefelsauren  und 


«Mitteilungen  aus  der  Praxis  des  Dampfkessel- 
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doppeltkohlensauren  Salze,  mittels  Soda  und  Kalkmilch, 
wobei  also  schwefelsaures  Natron  in  Lösung  geht  und 
mit  dem  gereinigten  Wasser  in  den  Kessel  eingepumpt 
wird.  Das  Wasser  wird  verdampft,  das  schwefelsaure 
Natron  bleibt  aber  im  Kessel  aufgelöst  im  Wasser 
zurück.  Schließlich  ist  durch  die  Reinigung  der  ver- 
brauchten großen  Mengen  von  Speisewassern  so  viel 
schwefelsaures  Natron  in  den  Kessel  gekommen,  daß 
das  Kessel wasser  kaum  mehr  als  Wasser,  sondern  nur 
als  eine  stark  konzentrierte  Lange  von  schwefelsaurem 
Natron  anzusprechen  ist.  Wenn  nun  auch  schwefel- 
saures Natron  an  und  für  sich  unschädlich  ist,  wirkt 
es  doch  bei  zu  großer  Konzentration  zerstörend  auf  die 
Kesselbleche  ein.  Bedeutend  schädlicher  als  das  schwefel- 
saure Natron  sind  die  verschiedenen  Salpetersäuren  und 
Chlor-Salze,  namentlich  in  Gegenwart  von  Luft,  die  aber 
im  Kesselspeisewasser  stets  vorhanden  ist.  Von  diesen 
ist  das  schädlichste  das  Chlonnagnesium;  weniger  ge- 
fährlich, aber  immerhin  schädlich  genug  sind  Chlor- 
barium und  Chlornatrium.  Chlormagnesiuni  und  Chlor- 
natrium kommen  im  natürlichen  Wasser  vor,  während 
Chlorbarium  wohl  nnr  auf  künstlichem  Wege  als 
kesselsteinverhütendes  Mittel  (de  Haenschn  Wasser- 
reinigungsmethode) in  den  Kessel  gelangen  kann. 

Als  bestes  Mittel,  die  zerstörenden  Einwirkungen 
der  Nichtkesselsteinbildner  zu  verhüten,  empfiehlt  Vogt, 
die  Konzentration  unter  derjenigen  Grenze  zu  halten, 
die  diesen  Salzen  die  Fähigkeit  verleiht,  Eisen  anzu- 
greifen. Bei  der  rechnerischen  Bestimmung  des  Kon- 
zentrationsgrades von  Kesselwassern  wird  indessen 
häufig  der  Umstand  außer  acht  gelassen,  daß  man  eine 
innige  Durcheinandermischung  des  Wasserinhalts  nnr 
bei  solchen  Kesselkonstruktionen  annehmen  kann,  bei 
denen  eine  sehr  lebhafte  Wasserzirkulation  stattfindet. 
In  allen  andern  Fällen  ist  der  berechnete  Zahlenwert 
des  durchschnittlichen  Konzentrationsgrades  für  die 
Beurteilung  der  vorliegenden  Frage  nicht  ohne  weiteres 
verwendbar,  weil  hierfür  der  Maximalwert  des  Kon- 
sentrationsgrades  maßgebend  ist,  der  natürlich  an  der- 
jenigen Stelle  im  Kessel  anzutreffen  Bein  wird,  wo  die 
stärkste  Verdampfung  stattfindet,  das  ist  in  der  Nähe 
der  Wärmequelle.  Vogt  hält  ein  weiches  Wasser, 
welches  einen  nicht  unbedeutenden  Gehalt  von  gelöst 
bleibenden  Salzen  enthält,  in  dieser  Beziehung  für  ge- 
fährlicher, als  ein  im  übrigen  gleiches  Wasser  mit 
einem  größeren  Gehalt  an  Kesselsteinbildnern,  da  ein 
Eisenblech  um  so  leichter  zerstört  wird,  je  metallisch 
reiner  seine  Oberfläche  bleibt. 

In  bezug  auf  die  Frage,  ob  Fluß-  oder  Schweiß- 
eigen  der  Korrosion  weniger  Widerstand  bietet,  steht 
Vogt  auf  dem  Standpunkt,  daß  das  Flußeisen  —  in 
bezug  auf  Korrosionen  —  nicht  ungünstiger  dasteht 
als  das  Schweißeisen;  in  allen  Fällen,  die  zu  seiner 
Kenntnis  gekommen  sind,  und  zwar  ohne  Ausnahme, 
hatte  man  es  mit  einem  nicht  einwandfreien  Speise- 
wasser zu  tan,  während  ihm  an  Kesselanlagen,  die 
ein  wirklich  als  gut  zu  bezeichnendes  Wasser  zur 
Kesselspeisung  benutzten,  niemals  Klagen  oder  Mit- 
teilungen über  Zerstörungen  von  Blechen  zugegangen 
I  sind.  Dies  ist  jedenfalls  als  Beweis  anzusehen,  daß 
nicht  das  Kesselmaterial,  sondern  die  Qualität  des 
Speisewassers  für  etwa  auftretende  Zerstörungen  von 
Blechen  verantwortlich  zu  machen  ist,  da  man  doch 
nicht  annehmen  kann,  daß  Uberall  da,  wo  gute  Speise- 
wasserverhältnisse anzutreffen  sind,  auch  die  zugehöri- 
gen Kesselbleche  von  anderer,  und  zwar  nach  der 
Richtung  der  Korrosionsfälligkeit  wesentlich  günstigerer, 
Beschaffenheit  sind. 

Demgemäß  haben  Kesselbesitzer  in  erster  Linie 
darauf  zu  achten,  daß  kein  vollständig  unbekanntes 
Wasser  als  Kesselspeisewasser  verwendet  wird.  Bei 
Untersuchung  einer  Wasserquelle  soll  die  Probe  nicht 
zu  klein  gewählt  werden,  mindestens  drei  Liter,  damit 
eine  gute  quantitative  Analyse  mit  Kontrollanalyse 
öglich    ist.     Im    Falle    nicht   ganz  einwandfreies 
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Wasser  verwendet  werden  muli,  soll  man  wöchentlich 
einen  Teil  des  Wasserinhalts  des  Kessels  an  »blasen 
und  alle  sechs  bis  aebt  Wochen,  je  nach  der  Qualität 
des  Speisewassers  und  der  täglich  vom  Kessel  zn 
liefernden  Dampfmenge,  den  Kessel  ganz  entleeren, 
ausspülen  und  wieder  mit  frischem  Wasser  füllen. 
Steht  der  Verwendung  von  Soda  aus  Fabrikation»- 
gründen  nichts  entgegen,  so  ist  ein  taglicher  Zusatz 
von  Soda  zum  Speisewasser  in  solcher  Menge,  datt  das 
Wasser  im  Kessel  leicht  alkalisch  reagiert,  anzuraten. 


Internationale  Ausstellung  in  Mailand  1905. 

Unter  dem  Patronat  des  Königs  von  Italien  wird 
im  Jahre  1905  zur  Eröffnungsfeier  des  Simplontunnels 
eine  internationale  Ausstellung  in  Mailand  stattfinden. 
Nach  dem  von  der  Ausstellungskommission  aufgestell- 
ten Programm  der  Abteilung  Landtransportwesen  wird 
der  Simplon  den    Ehrenplatz  einnehmen.     Die  Ge- 


schiebte  des  Simplontunnels,  die  Ausführungsarbeiten, 
die  Methoden  und  Mittel  de»  Tunnelbetriebe»  werden 
demnach  im  Vordergrund  des  Interesses  stehen.  Den 
nächstwichtigsten  Punkt  des  Programms  bildet  die 
Gegenüberstellung  von  Dampflokomotive  und  elektri- 

,  scher  Lokomotive,  welche  beide  in  der  vorzüglichsten 
Weise  vertreten  sein  sollen.  Weiterhin  werden  als 
besonders  wichtig  hervorgehoben:  Vorrichtungen  zum 
Auf-  und  Abladen  von  Waren  in  Bahnhöfen,  Häfen, 
Lagerräumen,  Werften  usw.,  Automobile,  Räder  und 
Luftschiffe.  Im  einzelnen  sind  die  folgenden  Abteilun- 
gen vorgesehen:   1.  Gewöhnliche  Straßen.  2.  Wagen  - 

1  transport.  3.  Ciclysmus.  4.  Motorwagen.  5.  Eisen- 
bahnen. <J.  Elektrische  Land-Transporte.  7.  Luft- 
schiffahrtskunst,    8  Post-,  Telegraphen-  und  Telephon- 

;  wesen.    9.    Der  Simplon.    10.   Rückblickende  Aus- 

I  Stellung  der  Land -Transporte.  An  der  Spitze  der 
Aussstellnug  stehen  der  Präsident  des  Executiv- 
committees  A.  Salmoiraghi  und  der  Generalsekretär 
L.  Sabbatini. 


Bücherschau. 


Die  (i esetze  der  Kttickttngn-  und  der  zusummen- 
gesttzten  Druckfestigkeit  der  technisch  nichtig- 
sten Baurtoffe.  Bearbeitet  von  L.  v.  Tet- 
majer,  Professor  an  der  Technischen  Hoch- 
schule in  Wien.  Dritte,  vervollständigte  Auf- 
lage mit  IM  Abbildungen  im  Text  und  sechs 
Tafeln.  Verlag  von  Franz  Deuticke  in  Leipzig 
und  Wien.    Preis  S  Jt. 

Die  erste  Auflage  dieses  Buches  erschien  als 
Sonderabdruck  des  Heftes  VIII  der  offiziellen  Mit- 
teilungen der  schweizerischen  Materialprüfungs-Anstalt 
am  Eidgenössischen  Polytechnikum  zu  Zürich.  In 
demselben  legte  der  durch  seine  bahnbrechenden  Ar- 
beiten auf  dem  Gebiete  des  Materiulprui'ungswcsens 
rühmlichst  bekannte  Verfasser  den  Teilnehmern  am 
Budapester  Kongresse  des  Internationalen  Verbandes 
für  die  Materialprüfungen  der  Technik,  dessen  Präsi- 
dent er  ist,  die  Ergebnisse  seiner  l'ntersuchungen  über 
das  Verhalten  des  schmiedbaren  Eisens  in  der 
Knickungs-  sowie  in  der  exzentrischen  Drnckprobe 
vor.  Seitdem  ist  Tetmajer  durch  Ausdehnung  seiner 
Versuchsreihen  zu  weiteren  Ergebnissen  gelangt,  die 
er  in  der  zweiten  Auflage  seines  Buches,  welches 
unter  dem  Titel  „Die  Gesetze  der  Knickung*-  und  der 
zusammengesetzten  Druckfestigkeit  der  technisch  wich- 
tigsten Baustoffe"  erschien,  verwertete.  In  der  jetzt 
vorliegenden  revidierten  und  ergänzten  dritten  Auf- 
lage sind  sämtliche  zur  Abklärung  der  Gesetze  der 
Knieklings-  und  der  zusammengesetzten  Druckfestigkeit 
von  ihm  unternommenen  Versuche  zusammengestellt. 
Als  Versuchsmaterialien  dienten  Bauholz,  Gußeisen 
und  schmiedbares  Eisen.  Die  verwendeten  Holzarten 
waren  Kottanne.  Weißtanne,  Fohre,  Lärche  und  Eiche. 
Für  Gulieisen  war  stehender  Hoehofencjiiß  vorge- 
schrieben. Von  schmiedbarem  Eisen  wurden  geprüft: 
1.  Rundeiscn,  2.  Winkelei«en,  3.  T-Eisen,  4.  U -Eisen, 
5.  T-Eisen.  Die  mit  den  verschiedenen  Materialien 
erhaltenen  Versuchs, rgebnissc  sind  in  zahlreiche  Ta- 
bellen zusammengestellt  und  durch  graphische  Dar- 
stellungen veraiiscbiiulicbl.  Im  Anschluli  hieran  sind 
für  jede  Gruppe  die,  Mittelwerte  berechnet  und  die 
aus  den  Versnchsergebni^sei)  abgeleiteten  l'olcerungen 
in  wenige  prägnante  Siifze  zusummciitfefaßt. 


Ledebur,  A.,  Geh.  öergrat  und  Prof.  a.  d. 
KöDigl.  Bergakademie  in  Freiberg.  Leitfaden 
für  das  Eisenhütten-Isiboratorium.  6.  Auflage. 
Mit  24  Abbild.  Verlag  Friedr.  Viewcg  &  Sohn, 
Brannschweig  1903.    139  S.   Preis  3,50 

Der  fünften  Auflage  des  bekannten  Leitfadens  ist 
in  sehr  kurzer  Zeit  die  sechste  gefolgt.  In  den  Kreisen 
der  Eisenbüttenleute  ist  das  Ledebursche  Büchlein 
so  bekannt,  daß  es  einer  besonderen  Empfehlung  nicht 
bedarf.  Die  vorliegende  Auflage  zeigt  gegen  die 
frühere  wieder  einige  Änderungen.  Dies  siud  zum 
Teil  Verbesserungen  älterer  Metboden,  zum  Teil  Er- 
weiterungen, entstanden  durch  Neuaufnahme  einiger 
Metboden  (Molybdänbestimmung,  Manganbestimmun* 
mit  Persulfat),  l'berall  aber  zeitrt  sich  bei  der  Be- 
schreibung der  Ausführung  der  Methoden  die  erfreu- 
liche Tutsache,  dali  der  Verfasser  selbst  auf  diesem 
Gebiete  arbeitet  und  die  empfohlenen  Methoden  wirk- 
lich praktisch  ausprobiert  hat.  Deshalb  wird  jedem. 
;  der  mit  Eisenanalyse  etwas  zu  tun  bat.  das  Büchlein 
,  ein  nützlicher  Katgeber  sein.         />r.  //.  Heitmann. 

I 

Moderne  Dampf kessilunlagen.    Von  0.  Herre, 
Ingenieur  und  Lehrer.    Verlag  der  Polytech- 
nischen  Buchhandlung  (R.  Schulze)  in  Mitt- 
weida i.  S.    2.  Teil.    Preis  6,50** 
In   der   vorliegenden    Broschüre,    welche  einen 
Sonderabdruck  aus  „Dinglers  Polytechnischem  Journal" 
bildet,  bespricht  der  Verfasser  die  verschiedenen  bei 
modernen   Dampf  kesselanlagen  üblichen  Systeme  und 
beschreibt  eine  Reihe  ausgeführter  Anlagen,  die  unter 
Wiedergabe  zahlreicher  Abbildungen  eingehend  und  in 
sachlicher  Weise  bebandelt  werden.    Die  Darstelluni,' 
ist  klar  und  instruktiv. 

Dr.  R.  van  der  Borght ,  I 'olkxu-iiischofttjtolUik. 
U.  .T.  Göschen,  Leipzig  1903.  Geb.  80  tj. 
Wir  buhen  schon  zu  wiederholten  Malen  dem  Ver- 
fasser nachgerühmt,  daß  er  in  erfreulichem  Gegen*»«« 
zu  dem  schwerfälligen  Stil  mancher  anderer  Nation»!- 
okonoinen    sich   einer  im  besten  Sinne  des  Worte» 
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liüehertehau. 


volkstümlichen  Sprache  bedient  and  damit  den  wissen-  | 
•.chaftliehen    Wert  seiner   Darlegungen   erliöht.  Es 
freut  uns,  dies  in  ganz  besonderem  Mab«  von  seiner 
.Volkswirtschaftspolitik"  sagen  zu  können,  die  er  So- 
rben in  der  bekannten  Göschenschen  Sammlung  ver- 
öffentlicht. Die  Gesamtheit  der  Maßnahmen,  mit  denen 
die  Staatsgewalt  behufs  Wahrnehmung  des  Gesarot-  , 
Interesses  eine  unmittelbare  Wirkung  auf  das  Wirt- 
schaftsleben   des    Volkes    beabsichtigt,    ist  hier  in  \ 
knapper,  übersichtlicher  und  für  den  in  Betracht  kom- 
menden Zweck  völlig  erschöpfender  Weise  dargelegt,  : 
so  daß  der  Leser  über  RegrifT  und  Aufgaben   der  j 
V  Olkswirtschaftspolitik,  der  allgemeinen  und  besonderen  1 
»riuererzeugungspolitik,  fier  Gütervcrhrauchspolitik,  der 
Gäterumsatzpolitik,  der  Einkommenspolitik  und  der 
Arbeiterwohlfahrtspolitik  leicht  orientiert  wird.  Wir 
wünschen   der  frischen  Darstellung  möglichst  weite 
Verbreitung.  Dr.  Hr.  iteumer. 


Dr.  jur.  Paul  C.  Sc  hu  it  zier,  Rechtsanwalt 
(attoiney  and  connsellor  at  law)  in  New-  j 
York,  Wegweiser  für  den  Rechtsverkehr  zwischen  \ 
Deutschland  und  den  Vereinigten  Staaten  ron 
Amerika.  Zweite  stark  erweiterte  Auflage. 
Herlin  1 5*03,  Otto  Liebmann.  Preis  3.20  Jt, 
geb.  3,75«*. 

Bei  dem   immer  intensiveren   Verkehr  zwischen 
•Um  europäischen  und  dem  nordamerikanischen  Konti- 
nent begrüßen  wir  es  mit  Fi  ende,  dati  der  Verfasser 
seinen  „Wegweiser  für  den   Rechtsverkehr  zwischen  I 
Deutschland  und  den  Vereinigten  Staaten  .  on  Amerika"  | 
in   der   vorliegenden    2.   Auflag»   umfassender   aus-  ! 
gestaltet    und    auch    das   drüben   geltende  Intestat- 
erbrecht,   da?    Wechselrecht,   das  Bankrnttverfahrcn, 
iie  Arrest-  und  Zwangsvollstreckung,  das  Bürgerrecht, 
■la*  „E<]uityu-Reelit,  das   Recht  der  Erwerbung  von  , 
'.»rnndeigentum    durch    Ausländer,   das  Verjährungs- 
recht,  das  Treubesitzrecht  (  Trusts)  usw.  in  den  Kreis  , 
«inner  Darstellung  einbezogen  hat.  In  den  Vereinigten 
Staaten,   in   denen  die  Verhältnisse   vielfach  noch  im 
Werden  und  überall  in  stetem  Wogen  sind,  in  denen 
Iie  rasch  fortschreitende  Entwicklung  des  Landes  oft 
wechselnde  politische  Verhältnisse  mit  sich  bringt,  in 
•lenen  keine  Geburts-  und  ßeamtenstande  ihren  stabilen 
Kinfluli  geltend  machen,  in  denen  der  Hemmschuh  der  ! 
Tradition  und  der  Sporn  der  Titel-  und  Ordeiis-Aus-  1 
Zeichnungen  fehlt,  mub,  das  betont  der  Verfasser  mit 
Recht,  das  Recht  der  feste  starre  Punkt  sein,  auf  dem 
Iie  Verhältnisse  zur  Ruhe  kommen.    Um  so  wichtiger  , 
ist  für  jeden   mit  den  Vereinigten  Staaten  im  Verkehr  i 
Stehenden  eine  Kenntnis  der  dortigen  Rechtsverhält- 
nisse, die  das  vorliegende  Werkchen  in  einer  angenehm  , 
w  lesenden  und  übersichtlichen  Darstellung  bietet. 

Ihr.  W.  tieumer. 


0.  Kotze,   Bürgermeister  a.  D.,    'laschenbuch  j 
für  lWg-  und  Hüttenleute  mit  besonderer  Be- 
rücksichtigung   der    Bestimmungen    für  den 
Bezirk    de»    Königl.    Oberbergamts  Breslau. 
Kattowitz  O.-S.,  G.  Siwinna. 

Das  vorliegende  Taschenbuch  für  Berg-  und  Hütten- 
leute  enthält  die  wissenswertesten  allgemeinen  Bestim- 
mungen der  Reichs-  und  der  Preußischen  Landesgesetz- 
»febung  nebst  den  dazu  ergangenen  Ausliihrungsaii  wei- 
*aneen  usw.,  sowie  die  für  den  Bezirk  iles  Königl. 
t'berbcrgamts  Breslau  ergangenen  besonderen  Bestim- 
mungen. Die  lediglich  für  lliitr.-nbiite  m  Betracht 
kommenden   Bestimmungen    sind    nicht    auf  die  mit 


Bergbaubetrieben  verbundenen  Hüttenwerke  beschränkt, 
sondern  auf  Hüttenbetriebe  im  allgemeinen  ausgedehnt. 
Das  Buch  darf  als  durchaus  handlich  und  brauchbar 
bezeichnet  werden. 


Ferner  sind  uns  zugegangen : 

Fehlands  Ingenieur  -  Kalender  1904.  Für  Ma- 
schinen- und  Hütten-Ingenieure  herausgegeben 
von  Tb.  Beckert  und  A.  Pohlbansen. 
Zwei  Teile.  26.  Jahrgang.  Berlin.  Verlag 
von  Julius  Springer.    Preis  3  J, 

Polsters  Kalender  für  Kohleninteressenten  (zugleich 
Taschenbuch  für  Kalk-  und  Zementwerke)  1904. 
Vierter  Jahrgang.  Dresden.  Verlag  von  Ger- 
hard Kühtniann.    Preis  geb.  4  Jl. 

„Kraft",  Kalender  für  Fahrikhetrieh.  Eiu  Hand- 
buch zum  Gebrauch  für  Besitzer  und  Leiter 
von  Kraftanlagen  jeder  Art,  für  Ingeuieure, 
Techniker,  Werkfiihrer  usw.  Herausgegeben 
von  Richard  Mittag,  Ingenieur  und  Chef- 
Redakteur  der  Zeitschrift  „Kraft1*,  früher 
„Dampf*.  17.  Jahrgang  11*04.  Verlag  von 
Robert  Tellmer,  Berlin  SW.  12.  Preis  4  U . 

Kalender  für  Fisenbahn-'l  echniker  Begründet 
von  Edm.  Heusinger  von  Wald  egg. 
Xeiibearbeitet  von  A.  W.  Meyer.  Zwei 
Teile.  31.  Jahrgang  1JJ04.  Wiesbaden.  Ver- 
lag von  J.  F.  Bergmann. 

Stühlens  Ingenieur- Kalender  für  Maschinenbau- 
und  Hüttentechniker.  Herausgegeben  von  Zivil- 
ingenieur 0.  Kränzen  und  Ingenieur  und 
Maschiuenbansrhullchrer  K.  Mathee  in  Köln. 
Zwei  Teile.  31».  Jahrgang.  Essen.  Verlag 
von  G.  I).  Baedeker.  Preis  je  nach  Aus- 
stattung 2,80,  H,  3,50        4,50  -ff. 

Deutscher  Srhlosser-  und  Schmiedekalender  1904. 
Herausgegeben  von  A  I  fr.  Schubert.  Drei- 
undzwanzigster  Jahrgang.  Dresden.  Verlag 
von  Gerhard  Knlitmann.  Preis  in  Leinwand- 
band 2  Jl,  in  Brieftascheniederband  4  -  H . 

Kalender  für  fietriebtieitung  und  praktischen  Ma- 
schinenbau 1904.  Herausgegeben  von  Hugo 
Güldtier.  Zwölfter  Jahrgang.  Zwei  Teile. 
Dresden.  Verlag  von  Gerhard  Knlitmann. 
Preis  in  Leinwandband  3  :  H ,  in  Brieftaschen- 
lederband  5  -  H . 

Jahrbuch  des  Handelsvertrags-  Vereins,  II.  Jahr- 
gang. Herausgegeben  von  dessen  Geschäfts- 
führer W.  Borgius.  Berlin  11>03.  Verlag 
von  Franz  Siemenroth. 

(ilück  auf!   1904.     Illustrierter  Kalender  für  alle 
Angehörigen  und  Freunde  dex  Berg-  und  Hütten- 
wesens.   Herausgegeben  vom  Montanverein  für 
Böhmen   und  Ingenieur  Franz  Kieslinger. 

1  ben.     Ludwig   Nüliler,  Bergakademische 

Buchhandlung.     Preis  <sn 


1964    SUhl  and  Eisen. 
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Aktiengesellschaft  Charlotten lifltte  in  Nieder- 
schelden. 

Die  Abteilung  Hochofenwerk  erzeugte  im  Berichts- 
jahr 44  809  t.  Das  Martinwerk  mußte  infolge  un- 
genügender Nachfrage  nach  Schmiedestücken  sowie 
de»  verschärften  Wettbewerbes  des  Halbzeug-Verbandes  ; 
das  ganze  Jahr  hindurch  mit  eingeschränktem  betriebe 
arbeiten,  was  zusammen  mit  den  teuren  Schrottpreisen  , 
Gestehungskosten  verursachte,  die  zu  den  Verkaufs-  | 
preisen  in  schroffem  Mißverhältnis  standen.  Das  neue 
Blechwalzwerk  ist  in  der  zweiten  Hälfte  des  Berichts- 
jahres in  Betrieb  gekommen.  Die  Produktion  des 
Stahlwerks  an  Rohstahl,  Blechen,  Sehmiedestücken  usw. 
betrug  29766  t.  Die  Zahl  der  Arbeiter  belief  sich 
ara  90.  Juni  1903  auf  771  und  an  Löhnen  wurden 
646942  »*  gezahlt  Nach  199748  UV  Abschreibungen 
verbleibt  ein  Fehlbetrag  von  1'iS  258  r^,  wovon  der 
Reservefonds  mit  137202.*'  abgeschrieben  und  der 
Rest  von  31057  **  auf  das  neue  Jahr  vorgetragen  wird. 

Benrather  Maschinenfabrik,  Aktiengesellschaft 
Iii  Benrath. 

i 

Der  Geschäftsbericht  hebt  hervor,  dab  das  ab- 
gelaufene Geschäftsjahr  zwar  einen  um  etwa  93'/»  */» 
höheren  Umsatz  bracht«,  daß  aber  mehr  als  4  */«  (im  i 
Vorjahr  5  "/«)  Dividende  nicht  verteilt  werden  können,  i 
Das  wird  auf  die  ungünstigen  Geschäftsvcrhältuisse 
der  Maschinenindustrie  zurückgeführt,  die  wiederholt  I 
zum  Abschluß  von  Geschäften  nötigten,  die  kaum  die 
Selbstkosten  deckten.  Für  das  laufende  Geschäftsjahr 
erwartet  die  Verwaltung  bestimmt  eine  abermalige 
Steigerung  des  Umsatzes.  Bis  zum  7.  Oktober  lagen 
für  rund  2,8  Millionen  Mark  Aufträge  vor  und  eine 
Reihe  größerer  Geschäfte  sei  in  sicherer  Aussicht. 
Nach  249931  .«  (i.  V.  266372  **)  Abschreibungen 
verbleibt  ein  Reingewinn  von  190 179  .*  gegen  252448*4 
im  Vorjahre.  Im  einzelnen  sei  noch  folgendes  ange- 
führt: Die  Kranbauabteilung  brachte  im  Betriebsjahr 
eine  große  Reihe  von  Aufträgen,  unter  denen  die 
Lieferung  von  zwei  neuen  Riesenkranen  von  je  150  t 
Tragkraft,  200  t  Probelast  fUr  englische  Schiffswerften 
besonders  bemerkenswert  ist.  In  der  neuen  Abteilung 
für  Hüttenwesen  kann  von  einem  lohnenden  Geschäft 
noch  nicht  gesprochen  werden,  da  die  durch  die  teuren 
Modelle  und  durch  eingehende  Versuche  aller  Art  ent- 
standenen Unkosten  zu  bedeutend  sind.  Immerhin 
hegt  der  Vorstand  dl«  bestimmte  Hoffnung,  daß  auch 
in  dieser  Abteilung  im  Laufe  der  Zeit  gewinnbringende 
Geschäfte  kommen  werden.  In  der  zweiten  Hälfte  des 
Berichtsjahres  wurde  unter  Mitwirkung  der  Gesellschaft 
von  zwei  der  größten  englischen  Firmen  eine  Kran- 
fabrik, die  Glasgow  Electric  Crane  and  Hoist  Co.  Ltd., 
gegründet,  die  nach  den  Patenten  un.l  Konstruktionen 
der  Benrather  Fabrik  Hebezeugmaschinen  bauen  wird. 

Bismarck hlltte  xn  BisnarckhOtte,  0.-8. 

Die   Hütte   war  zwar  in  den  meisten  Betriebs-  1 
zweigen  ausreichend  beschäftigt,  doch  bewegten  sich 
die  Verkaufspreise  im  allgemeinen  auf  einem  Preis- 
stande, der  durchschnittlich  nur  einen  recht  beschei- 
denen   Nutzen    zuließ;    ein    Teil    der  Erzeugnisse, 
namentlich  Walzeisen,  mußte  infolge  der  noch  immer  , 
unverhältnismäßig  hohen  Preise  der  Rohstoffe,  nament- 
lich der  Kohlen  und  des  Roheisens,  unter  den  Selbst- 
kosten verkauft  werden.    Wenn  die  Gesellschaft  trotz-  . 
dem  ein  befriedigendes  Endergebnis  zu  erzielen  ver-  ' 


Rundschau. 


mochte,  so  erreichte  sie  dies  durch  fortwährend 
bessere  technische  Ausgestaltung  ihrer  Herstellung? 
einrichtungen  und  durch  weitere  Spezialisierung  ihrer 
Verfeinerungsbetriebe.  Hierbei  gestarteten  ihr  die 
reichlich  vorhandenen  Betriebsmittel,  die  älteren  Werks- 
anlagen mit  neuen  technischen  Einrichtungen  zu  ver- 
sehen und  dadurch  nicht  unwesentliche  Betrieb»- 
verbesserungen  und  Neueinrichtungen  zu  schaffen.  Der 
Reingewinn  beträgt  nach  480  000  .*  (wie  im  Vorjahr i 
Abschreibungen  749329  **  (700216**)  zu  folgender 
Verwendung:  Belohnungen  22000**  (wie  im  Vor- 
jahr), Wohlfahrtszwecke  7000  **  (i.  V.  21000**  ein 
schließlich  20000.«  für  den  Beamten -Versorguug*- 
bestand),  Gewinnanteile  des  Aufsichtsrats  49  672,> 
(44609 <*),  U°/o  (10°/»)  Dividende  gleich  660000.« 
(600000**)  und  Vortrag  10657  **  (12607  .*).-  Auf 
den  Werken  waren  im  abgelaufenen  Geschäftsjahr 
9013  männliche  und  68  weibliche,  zusammen  3081  Ar- 
beiter beschäftigt,  welche  insgesamt  2829  124.*'  ver- 
dienten, so  daß  sich  der  Jahresverdienst  im  Durch- 
schnitt auf  918,25.*  gegen  882,92. *  im  Vorjahr  ge- 
stellt hat. 

Deutsch-Österreichische  Maiitiehmannröhren 
Werke. 

Der  Bruttogewinn  beträgt  1654971  **,  hiervon 
verbleiben  nach  Abzug  der  Abschreibungen  mit 
1014(311.*  und  des  Zuschusses  an  die  Deutschen 
Röhreuwerke  im  Betrage  von  2072,*  ein  Reingewinn 
von  698287  *,  wodurch  sich  der  vorhandene  Fehl- 
betrag auf  5742594.*  ermäßigt  Hierzu  führt  der  Ge- 
schäftsbericht aus,  daß  du»  Röhrengeschäft  1902/lH 
noch  ohne  besondere  Anregung  geblieben  ist;  zwar  ist 
in  Gasröhren  der  Verbrauch  im  Zollvereinsgebiet  in- 
folge der  lebhafteren  Bautätigkeit  gestiegen,  aber  auf 
die  Preisgestaltung  hat  dies  keinen  entsprechenden 
Einfluß  ausüben  können,  weil  selbst  zu  diesen  Preisen 
sich  der  amerikanische  Wettbewerb  fühlbar  machte. 
Bei  der  Fabrikation  von  Siederöhren  und  andern 
Röhren  wird  der  Ausgleich  zwischen  Erzeugung  und 
Verbrauch  sich  um  so  schwieriger  gestalten,  als  die 
Schweißrohrwerke,  veranlaßt  durch  die  dem  nahtlosen 
Rohr  in  steigendem  Maße  zu  teil  werdende  Bevor- 
zugung, sich  auf  die  Herstellung  nahtloser  Rohre  ein- 
richten, um  diese  Fabrikation  neben  der  bisherigen  zu 
betreiben.  Dadurch  wird  naturgemäß  die  schon  be- 
stehende Überproduktion  fortgesetzt  gesteigert  Dnrch 
den  Wettbewerb  haben  die  Preise  für  Besonderheiten, 
wie  Fahrradröhren,  Marineröhren,  Kohlensäure-  und 
andere  Behälter,  auch  im  Berichtsjahre  wieder  Einbuße 
erlitten.  Sie  stehen  heute  zu  den  Herstellungskosten 
dieser  Erzeugnisse  in  einem  recht  ungünstigen  Ver- 
hältnis. Der  Gesamtumsatz  betrag  15  905  725  **  oder 
1173986.*  mehr  als  im  Vorjahr;  an  dem  Mehr  sind 
das  österreichische  und  deutsche  Inland  mit  312985** 
und  die  Ausfuhr  mit  881601.*  beteiligt  Die  Be 
schäftignng  der  Werke  war  in  der  ersten  Hälfte  des 
Berichtsjahres  ungleichmäßig  und  unzureichend,  in  der 
zweiten  befriedigender.  Der  Versand  bat  gegen  di* 
bisherige  höchste  Ziffer  um  4273  t,  hauptsächlich  Aus- 
fuhrware, zugenommen,  entspricht  indes  auch  jetzt 
noch  nicht  der  Normal-Erzeugungsmenge  der  Werk». 
Das  von  der  Gesellschaft  in  Pacht  genommene  Werk 
der  Deutschen  Röhrenwerke  hatte  einen  Umsatz  von 
2217983  *  (1879407**);  der  Gewinn  betrag  hier 
127928**,  während  die  Pacht«  um  nie  190000.*  be 
trägt,  der  Zuschuß  demnach  2072**.  Das  Werk  ist 
zurzeit  befriedigend  beschäftigt;  die  Herstellungskosten 
sind    nennenswert   niedriger  als   im   Vorjahr.  Die 
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Stahl  and  Eisen.  1865 


British  Maunesmann  Tube  Co.,    die   1901  02  nach  | 
Deckung  der  Abschreibungen  uur  52  £  12»  4d  übrig 
behielt,  hat  im  Geschäftsjahr  1902  08,  für  das  aller- 
dings der  Abschluß  noch  nicht  vorliegt,  unter  den-  ' 
««Iben  ungünstigen  Verhältnissen  wie  im  vergangenen  ; 
Jahre  gearbeitet,  so  daß  anf  ein  günstigeres  Jahres-  j 
ergebnis  nicht  zu  hoffen  ist.   Das  verstärkte  Angebot 
festländischer  Werke  drückte  auf  die  Preise  nna  be- 
HDfiulite  den  Absatz.   Der  Durchschnittsverkaufspreis  1 
für  die  Erzeugnisse  der  Mannesmannwerke  stellt  sich 
im  Durchschnitt  niedriger  als  im  Vorjahre.    Die  Aus- 
siebten des  neuen  Geschäftsjahres  sind  nach  dem  Be- 
richt, da  nach  dem  Österreichischen  auch  das  Deutsche 
Gsi-  und  Siederohr-Syndikat  für  drei  Jahre  neu  ge- 
sehlotsen worden  ist,  nicht  ungünstig. 


Eisenindustrie  su  Menden  und  Schwert«. 

Es  worden  im  Berichtsjahr  an  Luppen  nnd  Stahl- 
blöcken  62859  t,  an  Stab-  und  Bandeisen,  bearbeiteten 
Drähten  und  Drahtstiften  81 171  t  hergestellt  Die 
Summe  der  Fakturen  betrug  7472475  JT.  Verarbeitet  J 
wurden  89  948  t  Koks,  71 826  t  Roheisen  und  Alt-  \ 
msterial  und  66032  t  Stahlblöcke,  Knüppel  und  Eisen- 
I tippen.  Anf  allen  Werken  waren  durchschnittlich 
1537  Arbeiter  beschäftigt,  welche  insgesamt  1  742 179  Jt  > 
an  Löhnen  erhielten.  Das  Gewinn-  und  Verlustkonto 
schließt  nach  127  698  »Ä  Abschreibungen  mit  einem 
(tewinn  von  125  829  Jt,  ans  dem  nach  Abzug  der  ver- 
tragsmäßigen Tantiemen  eine  Dividende  von  2»/o  mit 
114000  Jt  ausgeschüttet  wurde.  Der  Bericht  des  Auf- 
sichtsrates erwähnt  noch  das  plötzliche  Ableben  des 
früheren  Generaldirektors  Hermann  Berckemever,  an 
deisen  Stelle  der  bisherige  Direktor  Walter  Bädeker 
zum  Generaldirektor  ernannt  wurde. 


Eisenwerk  Bote  Erde,  A.-G.  in  Dortmund. 

Da»  wie  der  Geschäftsbericht  ausführt,  die  mehr- 
fachen Bemühungen  der  reinen  Walzwerke,  bei  den  j 
in  Frage  kommenden  Verkaufs  -  Vereinigungen  Er- 
leichterungen bezüglich  der  Rohstoffpreise,  speziell  für  | 
Planeisen -Halbzeug,  zu  erwirken,  ohne  Erfolg  blieben, 
schränkte  das  Werk  die  Erzeugung  ein,  so  daß  während 
der  Berichtszeit  nur  ungefähr  zwei  Drittel  der  Leistungs- 
fähigkeit ausgenutzt  wurde.  Die  Gewinn-  und  Verlust- 
reebnung  ergibt  nach  51 148  Jt  Abschreibungen  im 
jWelaafenen  Jahr  einen  Gesamtatisfall  von  155258  Jt, 
wodurch  sich  der  ans  dem  Vorjahr  überkommene 
Verlustsaldo  auf  260016  Jt  vergrößert. 


Eschweller  Elsenwnlxwerk  A.*G.,  Esch  weder- Aue. 

Im  Rohrwerk  konnten  infolge  der  regeren  Nach- 
frage die  vorhandenen  Einrichtungen  voll  ausgenutzt 
werden;  freilich  ließen  die  im  Ausland  erzielbaren  Preise 
noch  viel  zn  wünschen  übrig,  während  im  Inland  der 
Markt  durch  amerikanische  Angebote  fortwährend 
beunruhigt  wurde.  Im  Walzdrahtwerk  gelang  es  indessen 
nicht,  trotz  genügender  Beschäftigung  in  der  zweiten 
Hilfte  des  Berichtsjahres,  einen  Betriebsverlust  zn 
vermeiden.  Am  meisten  hatte  der  Stab-  und  Klein- 
risenbetrieb  infolge  des  starken  Wettbewerbs  unter 
der  Ungunst  der  Verhältnisse  zu  leiden.  Die  Gewinn- 
-nd  Verlustrechnung  ergibt  einen  Überschuß  von 
77758,85  Jt,  so  daß  nach  Vornahme  der  ordnungs- 
mäßigen Abschreibungen  von  44000.,«  ein  Gewinn 
von  33768,86  Jt  verbleibt.  Hiervon  sollen  11  677,25  Jt 
der  gesetzlichen  Reserve  zugeführt  und  der  Rest  auf 
neue  Rechnung  vorgetragen  werden. 

Gorlltser  Muschinenban-Anstnlt  nnd  Elsen- 

gleßerel  A.-fl. 
Da«  Ergebnis  des  Geschäftsjahres  1902/1903  war 
kein  besonders  günstiges,  da  die  Gesellschaft  sich 
genötigt  sah,  zur  Erlangung  ausreichender  Beschäfti- 


gung vielfach  auf  gewinnbringende  Verkaufspreise 
Verzicht  zu  leisten.  Daneben  wirkten  die  hohen 
Materialienkosten  nnd  die  besonders  durch  kurze  Liefer- 
fristen verursachten  Löhne  ungünstig  auf  das  Erträgnis 
ein.  Das  Gewinn-  und  Verlustkonto  weist  einen  Über- 
schuß von  276  974,29  Jt  anf,  wovon  93  046,60  Jt  zu 
Abschreibungen  verwendet  und  10708  Jt  an  den 
Arbeiter-Unterstützungsfonds  überwiesen  wurden.  Von 
den  verbleibenden  173219,69  Jf  wurde  nach  Abzug 
der  vertraglichen  und  statutarischen  Gewinnanteile 
eine  Dividende  von  6  suf  ein  Aktienkapital  von 
2400000  Jt  mit  144000  Jt  ausgeschüttet 


Gußstahlwerk  Witten,  Witten  a.  d.  Ruhr. 

Obgleich  die  Werke  im  abgelaufenen  Geschäfts- 
jahr im  allgemeinen  befriedigend  beschäftigt  waren, 
ist  das  Ergebnis  doch  ein  weni^  günstiges  gewesen, 
weil,  wie  der  Geschäftsbericht  ausführt,  die  erzielten 
Preise  für  einen  großen  Teil  der  Erzeugnisse  zu  den 
hoben  Preisen  des  Rohmaterials  und  Halbzeugs  in 
einem  Mißverhältnis  standen  und  gewöhnliche  Handels- 
ware sogar  längere  Zeit  unter  dem  Selbstkostenpreis 
verkauft  werden  mußte.  Die  Erzeugung  des  Gußstahl- 
werks stellt«  sich  auf :  80 106  t  Tiegel-  und  Martin- 
stahl sowie  Flnßeisen,  4653  t  Schmiedestücke,  16529  t 
Stabstahl  und  Stabflußeisen,  12170  t  Grob-  und  Fein- 
bleche und  1433,5  t  bearbeitete  Schmiedestücke,  Stahl- 
gußteile, Geschützteile,  Geschosse  usw.  Das  Hoch- 
ofenwerk Germaniahütte  bei  Grevenbrück  erzeugte 
16776  t  Roheisen  nnd  beschäftigte  66  Arbeiter  mit 
einem  Durchschnittslohn  von  3,02  Jt.  Die  Erzeugung 
wurde  zum  größten  Teil  im  Stahlwerk  verarbeitet,  der 
über  den  Bedarf  hinausgehende  Teil  dem  Syndikat  in 
Siegen  zum  Verkauf  zur  Verfügung  gestellt.  Beschäf- 
tigt waren  in  Witten  durchschnittlich  1379  Arbeiter, 
welche  1565432,80  Jt  an  Löhnen  erhielten.  Der 
Jahresdurchschnittsverdienst,  einschließlich  der  jugend- 
lichen Arbeiter,  betrug  1127,94  oder  3,68  Jt  i.  d. 
Schicht.  Die  Bilanz  ergibt  einen  verfügbaren  Gewinn 
von  452  072,38  Jt,  wovon  nach  Abzug  von  257  264,67  « H 
für  Abschreibungen  und  10000  Jf.  für  das  Hochofen- 
Zustellungskonto  160000  Jt,  entsprechend  einer  Divi- 
dende von  4  Vo  auf  ein  Aktienkapital  von  4000000  Jt, 
verteilt,  10000  Jt  zu  Gratifikationen  an  Beamte  und 
Meister  verwendet  und  14807,71  tM  auf  nene  Rech- 
nung vorgetragen  wurden. 


Schalker  Gruben*  und  Hütten-Verein  iti  Gelsen- 
kireben. 

Auf  den  Betrieben  der  Gesellschaft  wurde  ohne 
Störung  gearbeitet  Von  den  sechs  Gelsenkirch  ener 
Hochöfen  waren  anfangs  drei,  später  vier,  von  den  drei 
Hochfelder  Öfen  zwei  im  Feuer.  Verschmolzen  wurden 
882432  t  (i.  V.  912607  t)  Erze,  Kalksteine  und  Koks. 
Über  die  Roheisenerzeugung  gibt  der  Bericht  keinen 
Aufschluß.  Auf  dem  „Vulkan"  in  Hochfeld  ist  eine 
nene  Cowperanlage  errichtet  worden.  Die  Gießerei 
wurde  erweitert  und  vervollkommnet,  so  daß  sie  den 
größeren  Ansprüchen  des  gesteigerten  Verbrauches  in 
Röhren,  Tübbings  und  sonstigen  Gußwaren  in  vollem 
Maße  entsprechen  könne.  Beschäftigt  wurden  in  den 
Hochofenanlagen  1182,  in  den  Gießereien  1408  Ar- 
beiter. Anf  Zeche  Pluto  wurden  938430  t  (871406  t) 
Kohlen  gefördert  und  207646  t  (218679  t)  Koks  her- 
gestellt. Den  Rückgang  der  Kokserzeugung  führt  der 
Bericht  auf  die  Erzengnngseinsrhränkung  des  Koks- 
syndikats sowie  darauf  zurück,  daß  infolge  Umbauen 
von  Koksöfen  eine  ältere  Batterie  Koksöfen  außer 
Betrieb  gesetzt  werden  mußte.  An  Ziegelsteinen  wur- 
den 4910770  (im  vorhergehenden  Jahre  4843125) 
Stück  hergestellt.  Das  Gewinn-  und  Verlust-Konto 
ergibt  einen  Bruttogewinn  von  6346968,04  Jt,  der 
sich  durch  den  Gewinnvortrag  aus  dem  Jahre  1901/02 
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am  123234,09  .«  aaf  6470202,13  ,4f  erhöht.  Hiervon 
wurden  zu  Abschreibungen  insgesamt  2500454,72  .«, 
für  Zuwendung  zum  l'ensionsfonds  150000  •  H  und  für 
gemeinnützige  Zwecke  50000  ,.«  verwendet.  Die 
statutarische  Rücklage  zum  Reservefonds  betragt 
182325,67  Ulf.  An  Dividenden  wurden  nach  Ab- 
zug der  statutarischen  Tantiemen  des  Aufsichtsrates 
3315000.«  entsprechend  82«/» 7»  auf  ein  Kapital  von 
10200000.«)  bezahlt,  während  der  verbleibende  Rest- 
betrag von  160174,23  ,4f  auf  neue  Rechnung  vor- 
getragen wurde. 

Weyersberg,  Kirschbaum  &  Cie.,  A.-G.  för  Waffen 
und  Fabrradtelle  In  Solingen. 

Die  Ablieferungen  im  verflossenen  Geschäftsjahr 
betrugen  2255260  gegen  2100057#  im  Vorjahr. 
Infolge  der  dnreh  die  Liquidation  der  Patria- Fahrrad- 
Vertriebe  erforderlich  gewordenen  nochmaligen  Rück- 
lage von  50000.«  sowie  nach  Abzug  der  Abschreibungen 
schließt  die  Bilanz  mit  einem  Verlust  von  74837  ,,« 
ab,  welcher  auf  neue  Rechnung  vorgetragen  wird. 

Hockte:  Anonyme  John  Coekerill  in  Seraing. 

Der  Abschluß  für  das  verflossene  Geschäftsjahr  ist 
«in  günstiger  gewesen.  Das  Gewinn-  und  Verlust- 
konto ergibt  nach  Abzug  der  gesamten  Abschreibun- 
gen einen  Reingewinn  von  1276595,70  Fr.,  aus  wel- 
chem eine  Dividende  von  60  Fr.  f.  d.  Aktie  aus- 

E schüttet  wurde.  Aus  dem  Bericht  über  die  einzelnen 
triebe  ist  hervorzuheben,  daß  in  Collard,  dem  Mittel- 
punkt der  Kohlenförderung  der  Gesellschaft,  eine  neue 
Aufbereitungsanlage  errichtet  und  die  Koksofenanlage 
am  52  Ofen  System  Solvay  erweitert  wird.  In  den 
Hochöfen  wurefen  230000  t  Roheisen  erblasen,  die 
Stahlwerke  lieferten  210000  t  Blöcke.  Der  Gas- 
maschinenbau gewinnt  an  Umfang;  die  Zahl  der  ge- 
lieferten bezw.  noch  im  Bau  begriffenen  Maschinen 
stellt  sich  auf  108  mit  insgesamt  70000  P.  S.,  u.  a, 
wird  gegenwärtig  eine  Maschine  von  3000  P.  S.  er- 
baut Unter  den  ausgeführten  Eisenkonstruktionen 
wird  einer  Drehbrücke  über  den  Amsterdamkanal  bei 
Velsen  besonders  Erwähnung  getan,  welche  bei  einer 
Länge  von  128  m  1424  t  wiegt  und  von  4  Leuten  be- 
quem in  Bewegung  gesetzt  wird. 


Schwe4i»che]Erage»ellschart«n. 

Die  am  30.  Juli  1896  gegründete  schwedische 
Kisenbahngesellschaft,  die  Trnfik-Aktiebolaget 
Grängesberg-Oxelösund  in  Stockholm  (weiter- 
hin nGrängesberg-Gesellschaft"  genannt),  hat  mit  dem 
Hauptaktionär  der  „G e 1 1 i  var  a  -  M  al  m f  äl  t-  und 
Luossavara  -  Kiirunavara  -  Erzgesellschaften, 
Konsul  G.  E.  Broms,  Verträge  abgeschlossen,  durch 
welche  sie  an  3001  Aktien  (zu  je  1000  Kronen)  der 
Lnossavara-Kiirunavara-  Gesellschaft  und  an  1801 
Aktien  (zu  je  1000  Kronen)  der  Gellivara-GeselUchaft 
Pfandrecht  und  für  je  3001  Aktien  bei  beiden  Gesell- 
schaften Stimmrecht  erwirbt;  ferner  erhält  sie  für  die 
Dauer  von  zwei  Jahren  Option  auf  5750  Aktien  der 
Gellivara-GeselUchaft,  welche  ihrerseits  3609  Aktien 
der  Luossavara- Kiirunavara-Gesellschaft  besitzt,  sowie 
auf  fernere  1774  Aktien  der  letzteren  Gesellschaft 
sram  Gesamt-Optionspreis  von  8900000  Kronen,  zu- 
züglich einer  an  den  Vorbesitzer  zu  zahlenden  Abgabe 
von  jeder  Tonne  Erz,  die  aus  den  Gruben  der  Gelli- 
vara  -  Mertainen-  und  Luossavara  -  Kiirunavara  -  Gesell- 
schaft gefördert  wird.  Der  Reichtum  der  in  den 
Gruben  der  Aktiebolaget  Gellivara-Malmfält  enthaltenen 
Eisenerzlager  wird  in  dem  Prospekt  auf  50  bis  60  Mill. 
Tonnen  geschätzt,  nnd  zwar  nur  der  über  dem  Bahnnivean 


liegende  Teil,  welcher  durch  Tagebau  oder  Stollen- 
betrieb abgebaut  werden  kann.    Die  Gellivara-Gesell- 
|  Schaft  besitzt  ferner  9996  von  den  10000  Aktien  der 
i  Grubengesellschaft  Mertainen,  die  das  Grubenfeld 
j  von  Ekströmsberg  sowie  ein  bedeutendes  Erzfeld  bei 
Mertainen    besitzt.     Eine    Erschließung  der  beiden 
letztgenannten,  zusammen  auf  5  Millionen  Kronen  be- 
werteten Grubenfelder  kommt  zwar  für  die  nächsten 
Jahre  noch   nicht  in   Frage,  da  Bahnverbindungen 
fehlen ;  sie  bilden  aber  eine  Reserve  für  die  Zukunft. 
|  Die  Gellivara-Gruben  stehen  nach  ihrer  Erzeugungs- 
ziffer an  der  Spitze  der  schwedischen  Eisenerzgruben ; 
sie    lieferten    954020  t    Erz    im  Jahre    1900  nnd 
1076020t  im  Jahre  1901  bei  einer  Gesamtproduktion 
in  Schweden  von  2  607925  t  bezw.  2793566  t;  im 
Jahre  1902  förderten  sie  982321t.    Das  Gewinn-  und 
Verlustkonto  für  1902  ergab  nach  Abzug  von  647  045  Kr. 
für  Zinsen  einen  Reingewinn  von  458909  Kr.  nnd  ist 
beschlossen  worden,  diese,  nach  Abzug  von  150000  Kr. 
J  auf  Provisionskonto,  mit  308909  Kr.  ebenso  wie  die 
i  bisher  als  reservierte  Gewinne  verbuchten  227  768  Kr. 
als  Abschreibung  auf  die  Forderung  an  die  Aktien- 
gesellschaft Norbottom-Erzveredlung  zu  verwenden. 

Der  Erzreichtum  der,  der  Luossavara- Kiirunavara- 
Aktiebolag  gehörigen  Gruben  bei  Luossavara  über  dem 
Niveau  des  Sees  Lnossajävi  ist  nach  einer  im  Auftrag 
der  schwedischen  Regierung  voigcnomiuenen  Unter- 
suchung des  Staatsgeologen  Hj.  Lundhohm  zu  235 
Millionen  Tons  veranschlagt  worden.  Durch  Bohrun- 
gen, welche  von  der  Gesellschaft  in  diesem  Jahr  durch 
eigene  Fachleute  bis  zu  einer  Tiefe  von  etwa  100  m 
unter  dem  Niveau  des  Sees  vorgenommen  wurden, 
sollen  etwa  400  Millionen  Tonnen  nachgewiesen  sein. 
Der  Eisengehalt  der  Erze  betragt  60°/o  und  darüber; 
ein  hoher  Phosphorgehalt  macht  sie  zur  Verhüttun? 
auf  Thomasrohcisen  geeignet.  Die  Erzeugung,  welche 
1901  erst  119  620  t  betrug,  wird,  nachdem  nunmehr 
die  Ofotenbahn  und  die  Hafenanlagen  in  Narvik  dem 
Betrieb  übergeben  sind,  eine  wesentliche  Vergrößerung 
erfahren,  und  die  Gesellschaft  rechnet  darauf,  das  ihr 
eingeräumte  Recht  anf  vorzugsweise  Beförderung  von 
1200000  t  auf  der  Ofotenbahn  bald  voll  anszunnUeo. 
Im  Jahre  1902  wurden  232  327  t  gefördert  Ein  Gewinn- 
und  Verlustkonto  wurde  von  der  Gesellschaft  für  1902 
noch  nicht  aufgestellt,  weil  der  eigentliche  Eitrans- 
port erst  1903  begonnen  hat  nnd  die  bisherigen  Ar- 
\  beiten  nur  vorbereitender  Natur  gewesen  sind.  Die 
Gellivara-  und  Luossavara-Kiirunavara-Gesellschaften 
haben  mit  deutschen  Hüttenwerken  gemeinschaftliche 
bis  1912  laufende  Erzliefernngsverträge  geschlossen, 
welche  den  deutschen  Werken  die  Zufuhr  des  größten 
Teils  der  Erzeugung  der  Gruben  sichern.  Erhebliche 
Mengen  sind  weiterhin  für  England,  Belgien  und 
Kanada  abgeschlossen.  Die  15000000  Kr.,  welcher 
die  Grängesberg-Gesellschaft  zur  Erwerbung  des  Pfand-, 
Stimm-  und  Optionsrechts  an  Aktien  der  Gellivara- 
und  Luossavara  -  Kiirunavara  -  Gesellschaft  bedurft«, 
hatte  sie  einstweilen  im  Wege  des  Bankkredits  be- 
schafft Zur  Konsolidierung  dieser  Schuld  sowie  zur 
Ordnung  der  Finanzen  der  beiden  lappländischen  Erz- 
gesellschaften, welche  die  Grängesberg-Gesellschaft 
durch  Zusage  von  Darlehen  an  die  beiden  Gesell- 
schaften vertraglich  übernommen  hat  sind  rund 
24466000  Kr.  erforderlich,  ferner  zur  Ausübung  des 
Optionsrechts  auf  die  oben  erwähnten  Aktien  eine  Rest- 
zahlung von  6575000  Kr.,  für  Neuanlagen  und 
Vollendungsarbeiten  bei  den  lappländischen  Gruben 
und  deren  Ausfuhrhäfen  werden  in  den  nächsten 
Jahren  etwa  6 000 000  Kr.  erforderlich.  Aus  der 
Emission  neuer  Aktien  erfließen  12 141 700  Kr.,  so  daß 
ein  Rest  von  23899300  Kr.  verbleibt,  die  durch  eine 
am  13.  August  1903  beschlossene  47tpn>zentige  An- 
leihe im  Betrage  von  25000000  Kr.  (28 125  000  ./i 
beschafft  werden  sollen. 
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Vereins  -  Nachrichten . 


Nordwestliche  Gruppe  des  Vereins  deutscher 
Eisen-  und  Stahlindustrieller. 


Der  „Deutsche  Reichsanzeiger"  vom  19.  Nov.  1903 
enthält  folgendes: 

„Bekanntmachung,  betreffend  die  Einrichtung  and 
den  Betrieb  gewerblicher  Anlagen,  in  denen  Thomas- 
«i'hlacke  gemahlen  oder  Thoma&scblackenmehl  gelagert 
»ird.  Vom  15.  November  1903.  Auf  Grund  deB 
$  120e  der  Gewerbeordnung  hat  der  Bundesrat  be- 
srhlossen:  Der  §  15  der  durch  die  Bekanntmachung 
dpi  Reichskanzlers  vom  25.  April  1899  (Reichs- 
gtsetzblatt  S.  267)  verkündeten  Bestimmungen,  be- 
treffend die  Einrichtung  und  den  Betrieb  gewerblicher 
Anlagen,  in  denen  Thomasschlacke  gemahlen  oder 
Thomasschlackenmehl  gelagert  wird,  erhält  folgenden 
Znsatz: 

»Sofern  die  Arbeiter  täglich  nicht  länger  als  sieben 
Stunden  beschäftigt  werden,  and  die  Dauer  ihrer 
durch  eine  Pause  nicht  unterbrochenen  Arbeitszeit 
vier  Stunden  nicht  überschreitet,  braucht  nur  eine 
Pause  von  mindestens  einständiger  Dauer  gewährt 
zu  werden.« 

Berlin,  den  15.  November  1903. 

|Der  Stellvertreter  des  Reichskanzlers. 

Graf  von  fbeadowsky." 

§  15  lautet:  „Die  Beschäftigung  der  Arbeiter, 
welche  beim  Zerkleinern  oder  Hahlen  der  Thomas- 
schlacke sowie  beim  Abfüllen,  Lagern  oder  Verladen 
des  Thomasschlackenmehls  verwendet  werden,  darf 
täglich  die  Dauer  von  zehn  Stunden  nicht  über- 
Knreiten.  Zwischen  den  Arbeitsstunden  müssen 
Pausen  von  einer  Gesamtdauer  von  mindestens  zwei 
•Standen,  darunter  eine  Pause  von  mindestens  einer 
Stande,  gewährt  werden." 


Verein  deutscher  Eisenhuttenleute. 


Nach- Jubiläum. 

Anlaßlich  des  am  21.  November  d.  J.  stattgehabten 
25jährigen  Jubiläums  des  Herrn  Baudirektor»  Professor  • 
C.  von  Bach  als  Dozent  an  der  Technischen  Hoch-  ; 
schule  zu  Stuttgart  hat  Hr.  Direktor  P.  Keusch - 
Mülheim  «i.  d.  Ruhr  die  Glückwünsche  des  Vereins  ' 

Sersönlich   übermittelt,  außerdem  hat  letzterer  dem 
nbilar  folgendes  Glückwunsch-Telegramm  gesandt: 

Baudirektor  von  Bach, 

Stuttgart 

Zu  dem  heutigen  Tage,  an  dem  Sie  auf  eine 
25jährige  segensreiche  Tätigkeit  im  Lehrgebiete 
wie  in  wissenschaftlicher  Forschungsarbeit  zurück- 
blicken, bitten  wir  Sie,  unsere  herzlichsten  Glück- 
wünsche gütigst  entgegenzunehmen.  Zu  Ihrem  ; 
weiteren  Schaffen  zum  Segen  unserer  vaterlän- 
dischen Technik  rufen  wir  Ihnen  gleichzeitig  ein  I 
frohes  Glückauf  zu. 


Darauf  ist  zu  Händen  des  Vorsitzenden  Herrn 
Geheimen  Kommerzienrat  Dr.  ing.  C.  Lueg  nach- 
stehende Antwort  eingegangen: 

Für  die  freundlichen  Glückwünsche  zur  Voll- 
endung der  25  jährigen  Tätigkeit  als  Professor  sowie 
für  die  wohlwollende  Würdigung  meines  Wirkens 
in  diesem  Vierteljahrhundert  sage  ich  Ihnen  und 
dem  Verein  deutscher  Eisenhütteuleute  herzlichen 
Dank. 

Wenn  es  mir  vergönnt  gewesen  ist,  sowohl  als 
Lehrer  wie  auch  sonst  erfolgreich  tätig  zu  sein, 
so  hat  hieran  die  Unterstützung,  welcho  ich  seitens 
der  Fachgenossen  und  der  Industrie  gefunden  habe, 
einen  großen  Anteil. 

Soweit  es  meine  Kräfte  gestatten,  werde  ich 
auch  in  Zukunft  bestrebt  sein,  an  der  Förderung 
der  Technik  und  ihrer  wissenschaftlichen  Grund- 
lagen mitzuarbeiten  und  damit  die  Ziele  zu  ver- 
folgen, welche  das  Gedeihen  und  die  Erhöhung 
des  Ansehens  unseres  Vaterlandes  bezwecken. 

Mit  vorzüglicher  Hochachtung 

Ihr  ergebener 

C.  Bach. 

V Dderingen  Im  Mltglleder-Very-elchnl». 

Bertram,  Eugen,  Generaldirektor  der  Vereinigten  Stahl- 
werke van  der  Zypen  und  Wissener  Eisenhütten 
Aktiengesellschaft,  Wissen. 

Brunun.  G.,  Direktor  der  Vereinigten  Stahlwerke 
van  der  Zypen  und  Wissener  Eisenhütten  Aktien- 
gesellschaft, Köln-Deutz. 

Hammer,  J.  N.,  Ingenieur,  Kohlswa  Jernverk,  Kohls wa, 
Schweden. 

üollandt,  L.,  Betriebsdirektor  des  Schalker  Gruben- 

und  Hütten -Vereins,  Gelsenkirchen. 
Knaff,  Ä.,  Direktor  der  Vereinigten  Stahlwerke  van  der 

Zypen  und  Wissener  Eisenhutten  Aktiengesellschaft, 

Wissen. 

Toepfer,  Emil  A.,  Ingenieur,  Wien  IX/2,  Albertstr.  43. 
van  der  Zypen,  Eugen,  Generaldirektor  der  Vereinigten 

Stahlwerke  van  der  Zypen  und  Wissener  Eisenhütten 

Aktiengesellschaft,  Köln-Deutz. 

Neue  Mitglieder: 

Berger,  Carl,  Walzwerks- Betriebsingenieur  der  Bar- 
badier Hütte,  Malstatt-Burbach. 

Beyer,  Walter,  bei  Gebr.  Böhler  &  Co.,  Akt-Ges., 
Ratibor  O.-S. 

Kotittchke,  Rechtsanwalt,  Neudeck  O.-S. 

Ladewig,  Heinrich,  in  Fa.  Ladewig  &  Co.,  Dortmund, 
Burgwall  37. 

Müller,  C.  P>,  Ingenieur,  Betriebschef  der  Märkisch- 
Schlesischen  Alct-Ges.  für  Drahtindustrie,  Osterr.- 
Oderberg. 

Niedergeeaß,  Paul,  Bareauchef  der  Oberschlesischen 
Eisenbahnbedarfs -Akt -Ges.  „Friedenshütte",  Frie- 
denshütte O.-S. 

Saladin,  R.,  Ingenieur,  Gießereichef  der  Wilhelms- 
hütte, Kulan -Wilhelmshütte,  Bez.  Liegnitz. 

Vielhaber,  Carl,  Vertreter  der  Fa.  Carl  Spaeter,  Koblenz, 
Berlin  N.  W.  6,  Luisenstr.  28  II. 

Verstorben: 
Ahlemeyer,  Georg,  Ingenieur,  Berlin  W. 
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HauptversammluDg  des  Vereins  deutscher  Eisenhiittenlente. 


Die  in  voriger  Nummer  für  Sonntag,  den  20.  Dezember  d.  J.  angezeigte  Festversammlung 
hat  infolge  des  Umstandes,  daß  der  Gesundheitszustand  des  Vereinsvorsitzenden  Hrn.  Geh.  Kommer* 
tienrat  Dr.  ing.  Carl  Lueg  vorläufig  Schonung  erheischt,  bis  zum  Frühjahr  n.J.  hinausgeschoben 
werden  müssen. 

Dagegen  rindet  am 

Sonntag,  den  20.  Dezember  1903,  nachm.  121/,  Uhr 

in  der  Städtischen  Tonhalle  zu  Düsseldorf 

eine  ordentliche  Hauptversammlung  in  üblicher  Weise  mit  nachstehender  Tagesordnung  statt: 

1.  Geschäftliche  Mitteilungen  und  Vorstandswahl. 

2.  Bericht  des  Hrn.  Ingenieur  Abg.  Heinr.  Macco- Siegen  über  seine  Reise 

nach  den  Vereinigten  Staaten. 

3.  Vortrag  des  Hrn.  Oberingenieur  Köngen -Berlin  über  elektrischen  Antrieb 

von  Walzwerken. 

4.  Stiftung  und  Verleihung  einer  Denkmünze. 

Utr  Nach  Schluß  der  Hauptversammlung  findet  ein  gemeinsames  Mittagsmahl  im  Kaisersaal 
der  Städtischen  Tonhalle  statt. 

Eisenhütte  Oberschlesien. 

Zweigverein  des  Vereins  deutscher  Eisenhüttenleute. 
Hauptversammlung 

am  Sonntag,  den  13.  Dezember  1003,  nachminags  2  Uhr  im  Theater-  und  Konzerthaus 

zu  Gl  ei  witz. 


Tagesordnung: 

1.  Geschäftliche  Mitteilungen. 

2.  Wahl  des  Vorstandes. 

3.  „Über  den  Ausgleich  von  Kraftschwankungen  bei  elektrisch  betriebenen  Waliensrraßen  and 
Fördermaschinen."    Vortrag  des  Hrn.  Oberingenieur  Ilgner-Zabrse,  Donnersmarr-khütte. 

4.  .Der  Einfloß  der  deutschen  Pateatgeaetzgehung  auf  die  Entwicklung  der  oberaehlesUchen  Eisen- 
industrie."   Vortrag  des  Hrn.  Geh.  Bergrat  Professor  Dr.  H.  Wedding- Berlin. 

6.  „('her  Versuche  zur  Feststellung  der  für  Schlammversatsröhren  geeignetsten  Materialien."  Referat 
des  Hrn.  Direktor  0  b  s  t  -  Oderberg. 
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fOr  die 
bei  Jahresinserat 


JTZ*  ZEITSCHRIFT 

FÜR  DAS  DEUTSCHE  EISENHÜTTENWESEN. 


Redigiert  von 

Dr.  mg.  E.  Sohrödter,  >«»<»         Generalsekretär  Dr.  W.  Beumer, 

ileute       Geschäftsführer  der  Nordwestlichen  Gruppe  des  Vereins 
deutscher  Eisen-  und  Stahl  •Industrieller. 
Teil  für  den  wirtschaftlichen  Teil 

Verl»«  von  A.  Bagel  in 


Nr.  U.  15.  Dezember  1903.  23.  Jahrgang. 

Beitrag  zur  Materialkenntnis  für  den  Kesselbau. 

Von  Oberingenieur  H.  Otto. 


ie  leider  nicht  vereinzelt  bei  unseren 
heutigen  Flußeisenkesselblechen  wäh- 
rend des  Betriebes  der  Kessel  auf- 
tretenden Risse  in  den  Blechen  nehmen 
mit  Recht  lebhafte  Beachtung  der  Kesselbesitzer, 
Kesselfabrikanten,  Aufsichtsbehörden  und  Über- 
wachungsvereine in  Anspruch.  Man  ist  geneigt, 
solche  Vorkommnisse  vor  allen  Dingen  in  der 
mangelnden  Gute  der  verwendeten  Fluheisen- 
bleche zu  suchen,  und  dies  ist  durch  die  Er- 
kenntnis in  letzter  Zeit  genährt,  daß  Bleche 
von  bestimmter  Lange,  an  beiden  Enden  probiert, 
merklich  voneinander  abweichende  Festigkeits- 
ergebnisse  ubw.  zeigen.  Behörden  und  Über- 
wachungsvereine haben  deshalb  in  ihren  Liefe- 
rnngsvorschriften  bestimmt,  daß  von  solchen 
Blechen  die  Probest&be  von  beiden  Enden  entnom- 
men werden  müssen,  nnd  zum  Teil  auch  festgesetzt, 
an  welchen  Stellen  die  Stäbe  zu  entnehmen 
seien.  Diese  Vorschriften  sollen  vor  Übersteigung 
der  Maximal festigkeit  an  einzelnen  Stellen  der 
Bleche  schätzen.  Es  sind  Stimmen  laut  ge- 
worden, welche  diese  Eigenschaft  der  Flußeisen- 
bleche heftig  tadeln  und  von  den  HUtteulenten 
verlangen,  daß  das  Material  überall  gleichmäßig 
sein  müsse,  und  sich,  wenn  dies  nicht  möglich 
sei,  für  die  Rückkehr  zum  Schweißeisen  aus- 
sprechen. 

Aus  diesen  Anschauungen  heraus  war  wohl 
für  die  diesjährige  Hauptversammlung  des  Inter- 
nationalen Verbandes  der  Dampf  kessel  -  Cber- 
wachungsvereine  in  Stockholm  die  Frage  gestellt: 
„Welche  Abweichungen  in  der  Festigkeit  und 

XXIV  .1» 


Dehnung  eines  und  desselben  Bleches  sind  für 
gleichmäßiges  Material  zulässig?" 

Auf  Ersuchen  des  technischen  Ausschusses 
des  genannten  Verbandes  hatte  ich  die  Be- 
antwortung übernommen,  um  durch  folgende  Aus- 
führung die  Angelegenheit  zu  erklären  und 
etwaiges  Vorurteil  zu  entkräften. 

Die  gestellte  Frage  scheint  auf  den  ersten 
Blick  nur  die  Flußeisenbleche  zu  betreffen  und 
durch  die  Würzburger  Normen  beantwortet  zu 
sein,  welche  in  der  Festigkeit  6  kg  Spielraum 
zwischen  Minimal-  und  Maximalfestigkeit  zulassen 
und  dabei  eine  Minimaldehnung  festsetzen.  Ein 
Blech,  dessen  Festigkeitsproben  in  diesen  Rahmen 
fallen,  genügt  also  den  Vorschriften.  Die  Frage 
scheint  sich  anderseits  an  die  Ausführung  von 
Boecking  in  Zürich  zur  Begründung  der 
nen  in  die  Würzburger  Normen  aufgenommenen 
Bestimmung  anzuschließen,  daß  bei  Blechen  von 
über  4500  mm  Länge  und  1500  mm  Breite  zwei 
Zerreißproben  zn  machen  sind,  und  zwar  eine 
|  Längsprobe,  vom  Fußende  des  Bleches,  und  eine 
Querprobe,  in  der  Mitte  der  entgegengesetzten 
schmalen  Seite  des  Bleches  entnommen.  Er  teilte 
ein  Vorkommnis  mit,  daß  er  an  einem  Ende 
eines  Bleches  als  geringste  Festigkeit  37,2  kg, 
nnd  am  andern  Ende  desselben  Bleches  41,5  kg 
Festigkeit  gefunden  habe,  also  eine  Differenz 
von  4,3  kg  zwischen  höchster  und  niedrigster 
Festigkeit  bei  demselben  Blech. 

Direktor  Eichhof f- Schalke  hat  in  der  Be- 
sprechung über  diesen  Punkt  damals  ausgeführt, 
daß  bei  den   gegossenen  Flußeisenblöcken  die 
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Festigkeit  beeinflussende  Seigernngen  stet«  vor- 
kommen, and  besonders  darauf  hingewiesen,  daß 
sich  solche  Seigernngen  in  größeren  Blöcken 
namentlich  bei  langsamer  Erkaltung  bemerkbar 
machten,  und  werde  ich  hierauf  spater  zurück- 
kommen. Weitere  in  der  Herstellung  eines 
Bleches  liegende  Ursachen,  welche  die  Festig- 
keitsziffern  desselben  an  verschiedenen  Stellen 
zu  beeinflussen  vermögen  und  in  der  Tat  auch 
sichtbar  beeinflussen,  wurden  damals  nicht  er- 
wähnt, müssen  aber  heute  zur  Beantwortung 
der  gestellten  Frage  herangezogen  werden.  Es 
ist  dies  außer  dein  genannten  Vorgang  bei  Her- 
stellung der  Flußeisenblöcke,  Brammen  genannt, 
derjenige  bei  der  Herstellung  der  Schweißeisen- 
Brammen  und  dann  zunächst  der  Einfluß  der 
Wärmeverschiedenheiten  in  den  Brammen  selbst 
beim  Walzen  im  allgemeinen.  Endlich  sind  es 
die  Vorgange  beim  Zerreißen  der  Probestabe. 

Ich  will  zunächst  von  den  Schweiß- 
eisenblechen sprechen,  obgleich  der  Ver- 
brauch derselben  im  Kesselbau  nur  noch 
verhältnismäßig  gering  ist.  Es  ist  dies 
erforderlich,  weil  der  Tatsache  vielleicht 
nicht  die  genügende  Aufmerksamkeit 
geworden  ist,  daß  auch  die  Schweiß- 
eisenbleche, an  verschiedenen  Stellen 
probiert,  verschiedene  Festigkeitsergeb- 
nisse zeigen,  und  ich  dem  Glauben  ent- 
gegentreten muß,  daß  die  betreffende 
Eigenschaft  eine  Eigentümlichkeit  der 
Flußeisenbleche  allein  ist. 

Die  Herstellung  der  Qualitäts- 
Schweißeisenbleche  ist  schon  seit  sehr 
langen  Jahren  die,  daß  die  gewalzten 
Puddelstäbe,  Robscbienen,  nach  ihrer 
Qualität  sortiert  und  dann  aus  ihnen 
Pakete  gemacht  werden,  in  welchen  die  Stäbe 
nach  gewissen  Regeln  zumeist  rechtwinklig  zu- 
einander liegen.  Diese  Pakete  werden  bei  mehr- 
fachen Hitzen  unter  dem  Dampfhammer  zu 
Brammen  zusammengeschweißt,  durch  welche 
Arbeit  die  außenliegenden  Stäbe  natürlich  andere 
Eigenschaften  erhalten  als  die  innen  liegenden. 
Hierdurch  ist  zunächst  bedingt,  daß  auch  die 
den  Blechen  entnommenen  Randproben  andere 
Festigkeitsergebnisse  zeigen  als  solche  Proben, 
welche  mehr  nach  der  Mitte  der  Bleche  zu  ent- 
nommen worden  waren.  Ich  hatte  bei  einer 
Lieferung  im  Jahre  1892  Veranlassung,  diesen 
Unterschied  ziffermäßig  feststellen  zu  mÜBsen, 
und  ließ  einen  quer  durch  ein  Blech  entnommenen 
breiten  Streifen  in  lauter  einzelne  Stäbe  zum 
Zerreißen  zerlegen,  hatte  also  eine  Reibe  neben- 
einander gelegene  Längsproben  bekommen,  deren 
Ergebnisse  in  Abbildung  1  eingetragen  sind. 

Bei  Dmrhsicht  der  Zahlen  ersieht  man  aus 
denselben,  daß  die  Festigkeiten  nach  den  beiden 
Blechrändern  zu  von  der  Mitte  aus  allmählich 
abnehmen    und    die    höchste  Festigkeitsziffer 


37,9  kg  und  die  niedrigste  33,2  kg  war,  mithin 
der  Unterschied  zwischen  beiden  4,7  kg  betrug. 
Dabei  schwankte  die  Dehnung  zwischen  27  °/e 
und  20  °/o,  mit  einem  Unterschied  also  von  7  °/o. 

Diese  Unterschiede  werden  in  kleineren  Blechen 
geringer  sein  als  in  größeren,  weil  sich  ein 
kleineres  Paket  schneller  zur  Schweißhitze  durch 
und  durch  erwärmen  läßt  und  mit  weniger  Hitzen 
fertiggestellt  werden  kann.  Die  Entkohlung  der 
äußeren  Schichten  wird  deshalb  geringer  sein. 
Auch  wird  solche  kleinere  Bramme  in  gleich- 
mäßigerer Wärme  zur  Walze  kommen  als  eine 
große,  denn  sie  wird  bei  dem  nochmaligen  Auf- 
wärmen im  Schweißofen  nach  dem  Fertigschmieden 
überall  annähernd  gleich  warm  sein,  während 
eine  große  Bramme  an  dem  Ende,  welches  im 
Schweißofen  der  Ofentür  zu  gelegen  hat,  nie 
so  warm  sein  wird  als  an  ihrem  andern  Ende. 
Hier  tritt  also  der  genannte  Einfluß  der  Wärme- 
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Abbildung  1.    Schweißeisenblech,  15  mm  dick. 


Verschiedenheiten  in  der  Bramme  beim  Auswalzen 
in  Erscheinung  und  es  ist  klar,  daß  das  Blech 
auch  an  dem  einen  Ende  in  geringerer  Wärme 
von  der  Walze  kommt  als  am  andern.  Da  durch 
Walzen  in  geringerer  Wärme  aber  die  Festig- 
keit erhöht  wird,  so  wird  jedes  Blech  an  dem 
kälter  fertiggewordenen  Ende  eine  höhere  Festig- 
keitsziffer zeigen.  Dieser  Unterschied  in  den 
Festigkeitseigenscbaften  wird  bei  Kesselblech- 
dimensionen nicht  groß  sein,  doch  ist  er  immer- 
hin vorhanden  und  muß  mit  in  Rechnung  ge- 
zogen werden. 

Proben  an  beiden  Enden  und  in  beiden  Walz- 
richtungcn  von  mehreren  Blechen  entnommen, 
wie  in  Abbildung  1  bei  a  bis  f  angedeutet, 
ergaben  einen  Unterschied: 

1.  in  der  Längsfaser  an  den  Blechlängskanten  o 
und  b  entnommen,  von  1  kg  in  der  Festig- 
keit und  1,75  °/o  in  der  Dehnung; 

2.  in  der  Längsfaser  in  der  Mitte  c  und  d 
entnommen,  von  1  kg  in  der  Festigkeit  und 
2  °/o  in  der  Dehnung; 
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3.  in  der  Querfaser  in  der  Mitte  e  and  /'  ent- 
nommen, von  1,25  kg  Festigkeit  und  1,6  °/o 
in  der  Dehnung. 
Bei  Vergleich  der  Ergebnisse  der  an  jedem 
einzelnen  Ende  der  Bleche  entnommenen  Proben 
anter  sich  fand  sich  zwischen  Längsprobe  am 
Rande  und  Längsprobe  in  der  Mitte  ein  Unter- 
von  2,5  kg  Festigkeit  und  2,07  °/o  Deb- 
also  kein  bo  großer  Unterschied  wie  bei 
den  mehr  in  der  Mitte  durch  ein  ganzes  Blech 
entnommenen  Längsproben. 

Da  alle  Proben,  welche  bisher  angeführt 
wurden,  von  Rohblechen  entnommen  worden 
waren,  also  zum  Teil  an  den  Stellen  der  Blech- 
kanten, welche  beim  Beschneiden  zum  fertigen 
Blech  abfallen,  und  man  dies  berücksichtigt,  so 
kommt  man  zu  dem  Schluß e rgeb n  is,  daß  der 
Unterschied  in  der  Festigkeit  bei  einem  Schweiß- 
eisenblech,  ganz  gleich,  wo  man  probiert  hat, 


Abbildung  2.    Flußeisenhlech,  14  mm  dick. 

bis  etwa  4,5  kg  angenommen  werden  muß,  und 
in  der  Dehnung  bis  7  Hiervon  liegt  aber 
ein  Teil  in  der  allgemein  gebräuchlichen  Art 
des  Messens  beim  Probieren  selbst.  Wenn  es 
auch  nur  ein  geringer  Teil  ist,  so  maß  er  doch 
aach  erwähnt  werden.  Alle  Bleche  sind  an  den 
Kanten  und  besonders  an  den  Endkanten  dünner 
als  in  der  Mitte.  Werden  nun  Probestäbe  zu  j 
nahe  an  den  Kanten  entnommen,  so  sind  sie 
in  der  Dicke  ungleich.  Beim  Zerreißen  mißt 
man  solche  Probe  an  mehreren  Stellen  and 
nimmt  den  Meßdurchschnitt  zur  Berechnung 
an.  Es  ist  also  ein  geringer  Teil  der  ge- 
fundenen Unterschiede  unter  Umständen  auf  die 
Probiermethode  zu  schieben  and  aicht  auf  das 
Material. 

Die  Würzburger  Normen  lassen  mit  Berück- 
sichtigung der  gestatteten  Mindestfestigkeit  bei 
Einhaltung  der  geforderten  Qualitätsziffer  und 
der  festgesetzten  Maximalfestigkeit  von  40  kg 
für  Schweißeisen-Feuerbleoh  35  bis  10  kg  Festig- 
keit, Differenz  5  kg,  für  Schweißeisen-Bördol- 
blech  31  bis  40  kg,   Differenz  6  kg,  und  für 


Schweißeisen-Mantelblech  32  bis  40  kg,  Differenz 
8  kg,  in  der  Längsfaser,  und  in  der  Quer- 
faser noch  größere  Differenzen,  bis  1 1  kg,  zu. 
Es  war  also  bei  den  Schweißeisenblechen  auch 
schon  stets  ein  Spielraum  in  der  Festigkeit  vor- 
gesehen, wie  ein  solcher  von  Anfang  an  bei 
Einführung  der  Bedingungen  für  die  Flnßeisen- 
bleche  für  diese  festgelegt  worden  ist. 

Wie  steht  es  nun  mit  der  durch  Zerreiß- 
ergebnisse ansgodrückton  Gleichmäßigkeit  eines 
Flußeisenbleches  dem  Schweißeisenblech  gegen- 
über? Die  Würzburger  Normen  geben  bei  dem 
Feuerblech  sowohl  wie  bei  dem  Mantelblech  bei 
festgelegten  Minimal-  und  Maximalzahlen  in  der 
Festigkeit  einen  Spielraum  von  »i  kg.  Bei  der 
Festlegung  dieses  Spielraums  bei  der  ersten 
Aufnahme  der  Flußeisenbleche  in  die  Normen 
war  der  Gedanke  besonders  vorherrschend,  daß 
dieser  Spielraum  den  Stahlwerken  zur  Her- 
stellung der  Blöcke  notwendig  sei,  und 
weniger  die  Kenntnis  der  Festigkeits- 
nnterschiede  in  den  einzelnen  Blechen 
selbst.  Die  Unkenntnis  des  letzteren 
bei  Schweiß-  and  Flußeisenblechen  ver- 
anlaßte  auch  das  Vorschreiben  engerer 
Grenzen  bei  Aufstellung  mancher  Liefe- 
rungsbedingungen. 

In  Abbildung  2  sind  die  Proben- 
ergebnisse von  einem  Flußeisenblech 
«750  X  H30  X  14  an  beiden  Enden 
des  Bleches  verzeichnet  und  findet  man 
bei  Durchsicht  der  Zahlen,  daß  sich 
an  dem  einen  Ende  des  Bleches,  welches 
dem  Fußende  der  Bramme  entspricht, 
die  Längsproben  in  ihrer  Festigkeit 
zwischen  36,2  und  35,5  kg  bewegen, 
also  mit  dem  geringen  Unterschied 
von  0,7  kg.  Die  zugehörigen  Dehnungen  be- 
wegen sich  zwischen  35  °/o  und  30,5  °jo,  zei- 
gen also  einen  Unterschied  von  4,5  %.  Man 
sieht  auf  den  ersten  Blick,  daß  das  Material 
hier  viel  gleichmäßiger  bezüglich  Festigkeit  und 
Dehnung  ist  als  das  des  Schweißeisenbleches, 
bei  welchem  die  Proben  in  gleicher  Weise  ent- 
nommen waren.  Die  am  andern  Ende  des 
Bleches,  welcheB  dem  Kopfende  der  Brammen 
entspricht,  sich  zeigenden  Unterschiede  sind 
größer  und  bewegen  sich  zwischen  39,6  kg  und 
37,1kg  in  der  Festigkeit,  also  2,5  kg,  und 
in  der  Dehnnng  zwischen  34,5  °/o  und  2K  °/o, 
also  6,5  %•  Aber  auch  hier  sind  sie  viel 
geringer,  als  sie  sich  bei  dem  Schweißeisenblech 
zeigten. 

Diesen  miteinander  verglichenen  beiden  Proben- 
reihen sind  in  der  Abbildung  2  noch  zwei  den 
alleräußersten  Enden  des  Kohbleches,  welche  bei 
dem  Beschneiden  desselben  auf  Maß  fortfallen, 
entnommene  Längsproben  und  zwei  Qnerproben 
hinzugefügt.  Vergleicht  man  deren  Ergebnisse, 
so  erhalt  man: 
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Fettlgk  »Ii  0p  h  n  u  uf 

kg  •/• 

Längsproben  :  Fußende  .  .  35,9  33,0 

„           Kopfende    .  89,6  27,5 

Unterschied    3,7  5,5 

F«ligkelt  Dehnunr 

Qaerproben  :  Fußende  .  .  35,8  31,5 
_Kopfende_.  39,3  26^0 

Unterschied    3,5  5,5 

Der  Unterschied  in  der  Festigkeit  ist  also 
in  Längs-  nnd  Querrichtnng  fast  gleich  und  in 
der  Dehnung  sogar  ganz  gleich,  aber  größer, 
besondere  in  der  Festigkeit,  als  er  in  den 
Längsproben  nnter  sich  auch  an  dem  Kopfende 
des  Bleches  war.  Hier  nnd  in  dem  Ergebnis 
des  Vergleichs  der  Längsproben  am  Fnßende 
nnd  am  Kopfende  des  Bleches  prägt  sich  der 
Einfluß  der  von  Direktor  Eich  ho  ff  erwähnten 
Seigernngen  besonders  aus  nnd  inachen  sich 
auch  die  anderen  genannten  Einflüsse  geltend. 

An  diesem  Beispiel  ist  dio  Verteilung  der 
Ungleichheiten  in  der  Festigkeit  und  Dehnung 
in  ein  und  demselben  Blech  gezeigt.  Um  fest- 
zustellen, wie  groß  diese  Unterschiede  im  all- 
gemeinen sind,  darf  man,  da  Bleche  in  den 
allerverschieden8ten  Abmessungen  und  Dicken 
gebraucht  und  hergestellt  werden ,  nur  aus 
großen  Reihen  von  Probenergebnissen  Schluß- 
folgerungen ziehen.  Ans  einer  solchen  großen 
Reihe  von  2000  Stück  Blechen  mit  Festigkeiten 
von  34  bis  45  kg,  in  welcher  alle  Grobblech- 
dicken, recht  breite  und  ganz  schmale,  kurze 
und  lange  Bleche  vertreten  sind,  hat  sich  fol- 
gendes ergeben:  Es  fand  sich,  daß  60  °/o  der- 
selben einen  Unterschied  bis  3  kg  in  der  Festig- 
keit hatten,  37  °/o  einen  Unterschied  von  über 
3  bis  4,5  kg  nnd  3  °/o  einen  Unterschied  von 
etwas  über  4,5  kg  hinaus. 

Hierbei  zeigten  die  Dehnnngsziffern  bis  zn 
9,5  °/°  Unterschied.  Bei  Kesselblechen  nach 
den  Würzburger  Normen  wird  der  Unterschied 
in  der  Festigkeit  im  allgemeinen  wenig,  und 
dies  auch  nur  bei  einer  verhältnismäßig  geringen 
Anzahl  von  untersuchten  Blechen,  über  4  kg 
hinausgehen.  Bei  den  weichen  Feuerblechen 
von  34  bis  40  kg  Festigkeit  besonders  wird  er 
3,5  kg  kaum  überschreiten,  bei  einer  großen 


I  Anzahl  von  probierten  Blechen  aber  nur  bis 
3  kg  gehen. 

Ich  wiederhole,  daß  zu  beachten  ist,  daß 
alle  diese  Proben,  von  welchen  die  Ergebnisse 
wiedergegeben  sind,  von  don  Rohblechen  ent- 
nommen wurden.  Deshalb  werden  die  an- 
gffiihrten  Unterschiede  in  den  Blechen  selbst 
noch  etwas  geringer  sein.  Eine  von  Boecking 
zur  Verfügung  gestellte  Reihe  Abnahme- 
proben    von    120   Stück    Mantelblechen  von 

I  nicht  weit  auseinandergehenden  Dimensionen 
zeigte  Festigkeitsunterschie  le  bis  3,5  kg  bei 
Dehnungsunterschieden  bis  10  °/o.  Dasselbe  Er- 
gebnis fand  ich  bei  einer  mir  von  Hrn.  Vogt 
zur  Verfügung  gestellten  Abnahmeprobenreibe. 
Die  Stückzahl  der  probierten  Bleche  dieser  bei- 
den Reihen  ist  aber  noch  zu  gering,  um  einen 
Schluß  aus  denselben  zuzulassen.  Weitere 
Sammlungen  solcher  Ergebnisse  werden  die  von 
mir  angegebenen  Unterschiedsziffern  bestätigen. 

Ans  dem  Ganzen  geht  hervor,  daß  die  Unter- 
schiede in  den  Festigkeiten  die  gleiche  Höhe 
erreichen,  wie  es  bei  den  Schweißeisenblechen 
der  Fall  war,  aber  auch,  daß  sie  bei  den  Fluß- 
eisenblecheu  regelmäßiger  verteilt  sind.  Ferner, 
daß  die  Unterschiede  in  den  Dehnungsziffern 
etwas  höher  sind  als  bei  dem  Schweißeisen,  sich 
nämlich  bis  zu  10  °/°  erstrecken,  anstatt  bis 
7  %  bei  diesem.  Weiter  ergibt  sich,  daß  die 
dem  Stahlwerk  gewährte  Toleranz  zur  Her- 
stellung der  Brammen  bei  kg  gestattetem 
Unterschied  zwischen  niedrigster  uod  höchster 
Festigkeitsziffer  eine  geringe  ist  und  den  vor- 
liegenden Unterschieden  in  den  einzelnen  Blechen 

I  gegenüber  nicht  verkleinert  werden  kann. 

Wie  schon  erwähnt,  sind  in  den  Zusanimen- 

!  Stellungen    zur   Klarlegung   der   Frage  nicht 

|  allein  Kesselbleche  aufgenommen  worden,  son- 
dern Bleche  in  den  meisten  im  allgemeinen  ge- 
forderten Festigkeiten  und  allen  vorkommenden 
Dimensionen.  Es  ist  dies  geschehen,  um  die 
allgemein  gestellte  Frage  zunächst  auch  all- 
gemein zu  beantworten,  aber  auch  deshalb,  weil 
sich  die  Würzburger  Normen  derart  eingebür- 
gert haben,  daß  Bie  nicht  allein  auf  Kessel- 
bleche angewendet  werden,  sondern  nach  ihren 
Bestimmungen  den  Walzwerken  Bleche  zu  allen 
möglichen  Zwecken  bestellt  werden. 


Elektrisch  betriebene  Walzwerksanlage. 

Am  10.  August  d.  J.  ist  auf  dein  Eisen-  I  Es  handelt  sich  nm  ein  Feineisenwalzwerk 
und  Stahlwerk  Bethlen  Falva  A.  G.,  bestehend  aus  drei  Triostraßen:  einer  Vorwalte 
Schwientochlowitz  O.-Schl.,  eino  vollständig  mit  einem  Walzgerüst  für  450  mm  Walzen- 
elektrisch betriebene  Walzwerksanlage  dem  dtirchmesser  bei  60  bis  110  Umdr./Min.,  einer 
dauernden  Betrieb  übergeben  worden.  Mittelstraße  mit  zwei  Walzgerüsten  für  350  mm 
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Walzendurchmesser  bei  150  big  230  Umdr./Min. 
nod  einer  Feinstraße  mit  7  Walzgerüsten  für 
260  mm  Walzendurchmesser  bei  320  bis  460 
Umdr./Min.  Der  Vorwalze  werden  Blöcke  von 
210  mm  X  210  mm  bei  250  kg  Gewicht  zu- 
geführt. Auf  allen  drei  Straßen  werden  Fertig- 
fabrikate erzeugt.  In  der  Regel  wird  jedoch 
aaf  der  Vorwalze  bis  auf  60  mm  X  60  mm  vor- 
gewalzt; darauf  wird  das  Walzgut  zerschnitten 
und  auf  den  andern  beiden  Straßen  weiter  ver- 
arbeitet. 

Jede  Straße  wird  durch  einen  besonderen 
Elektromotor  angetrieben,  um  alle  drei  Straßen 


die  drei  Straßen  erforderliche  Energie  einer 
öffentlichen  Zentrale  und  zwar  den  Oberschlesi- 
schen  Elektrizitätswerken  entnommen  werden 
mußte,  da  auf  dem  Werk  selbst  eine  passende 
elektrische  Zentrale  nicht  vorhanden  war.  Die 
drei  Walzenstraßenmotoren  unmittelbar  an  das 
öffentliche  Drehstrumnetz  anzuschließen,  ist  bei 
den  oben  gestellten  Bedingungen,  „Unabhängig- 
keit aller  drei  Straßen",  nicht  durchführbar,  da 
die  starken  Stromstöße  vom  Netz  nicht  hatten 
ferngehalten  werden  können;  letzteres  war  aber 
natürlich  Bedingung  des  Elektrizitätswerkes. 
Außerdem  gestattet  der  Drehstrom  nicht,  die 
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völlig  unabhängig  voneinander  betreiben  und  für 
jede  Straße  die  jeweilig  günstigste  Tourenzahl 
einstellen  zn  können.  Die  Vorwalze  ist  mit 
einem  Schwungrad  von  12  Tonnen,  die  Mittelstraße 
mit  einem  solchen  von  8  Tonnen,  die  Fertigstrecke 
mit  einem  solchen  von  5  Tonnen  ausgerüstet. 
Die  Motoren  für  die  Vor-  und  Mittelstraße  haben 
eine  Leistungsfähigkeit  von  je  200  P.  S.  normal 
ond  600  P.  S.  maximal;  die  entsprechenden 
Werte  des  Feinstraßenmotors  sind  300  nnd 
900  P.S.  Diese  Beanspruchungen  kommen  im 
praktischen  Betriebe  auch  vor.  Je  nach  den  zu 
walzenden  Profilen  ist  der  Energieverbranch  der 
einzelnen  Straßen  verschieden. 

Besonderes  Interesse  verdient  die  Anlage 
hauptsächlich  deswegen,  daß  die  gesamte  für 


Umdrehungszahl  des  Motors  je  nach  dem  Walz- 
gut einzustellen.  Aus  diesem  Grunde  wird  der 
Drehstrora  des  öffentlichen  Netzes  von  5800 
Volt  bei  100  Wechseln  i.  d.  Sekunde  in  Gleich- 
strom umgeformt.  Ein  600  P.  S.  Drehstrom- 
Induktionsmotor  treibt  eine  Gleichstromdynamo 
von  500  KW.  normal  und  1000  maximal  an, 
außerdem  ist  der  Umformer  ausgerüstet  mit 
einem  Stahlgnßschwnngrad  von  20 1  Gewicht 
für  eine  maximale  Umfangsgeschwindigkeit  mit 
einem  GD*  von  200  000;  die  Tourenzahl  des 
Umformers  variiert  in  den  Grenzen  365  bis 
300.  Die  Tourenzahl  des  Umformers  sinkt, 
wenn  die  drei  Walzwerksmotoren  viel  Energie 
verlangen ;  in  den  Pausen  steigt  die  Tourenzahl. 
Das  Schwungrad  gibt,  wenn  seine  Tourenzahl 
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von  365  auf  300  sinkt,  entsprechend  dem  ge- 
nannten GD*  16000  P.  S./Sek.  an  die  Um- 
formerwelle ab,  d.  h.  wenn  dieser  Tourenabfall 
z.  B.  innerhalb  16  Sek.  stattfinden  würde, 
würde  das  Rad  konstant  1000  P.  S.  hergeben 
können,  während  32  Sek.  würde  die  Leistnng 
nnr  500  P.  S.  betragen.  Der  Energie-Inhalt  des 
Rades  ist  so  groli  bemessen,  daß  die  starken 
von  den  drei  Walzenstraßen  herrührenden 
Energieschwankungen  vollständig  ausgeglichen 
werden,  d.  h.  der  Drehstrommotor  führt  der 
Umformerwelle  die  mittlere  für  den  jeweiligen 
Betrieb  des  Walzwerkes  erforderliche  Energie 
dauernd  und  in  konstanter  Höhe  zu.  Beansprucht 
das  Walzwerk  mehr  als  die  mittlere  Energie, 
so  wird  der  Mehrbedarf  dem  Energievorrat  des 
Schwungrades  entnommen;  verlangt  das  Walz- 
werk weniger  als  die  mittlere  Energie,  so  wird 


der  Überschuß  in  dem  Schwungrad  aufgespeichert. 
Der  mittlere  Energiebedarf  ist  je  nach  der  Art 
des  WalzgutB  verschieden  und  steigt  selbst- 
verständlich bei  forciertem  Betriebe.  Er  ist 
bei  einem  bestimmten  Walzprogramm  konstant, 
schwankt  jedoch  nach  der  Art  des  Walz- 
programms zwischen   250  KW.  nnd  450  KW. 

Die  Anlage  ist  von  der  Allgemeinen  Elek- 
trizitäts-Gesellscbaft—  Union  Elektrizitäts-Gesell- 
scbaft  geliefert;  die  Maschinengrößen  sind  in 
i  allen  Fällen  ausreichend,  die  Erwärmung  ist  sehr 
mäßig.    In  bezug  auf  Funkenbildung  sind  alle 
öleichstrominaschinen  unempfindlich.  Vorstehende 
Abbildung  enthält  die  vollständige  Disposition 
;  der  Anlage;  zu  bemerken  ist,  daß  sämtliche 
!  elektrische  Maschinen  in  einem  besonderen  Raum, 
I  abgeschlossen  vom  eigentlichen  Walzwerk,  an- 
\  geordnet  sind. 


Über  neuere  Koksofen -Beschickungsanlagen. 


(Hieran  Tafel  XX.) 


Die  hervorragenden  Leistungen  und  Erfolge 
unserer  Koksindustrie,  denen  Deutschland  den 
allgemein  anerkannten  Vorrang  vor  den  koks- 
erzeugenden Staaten  verdankt,  waren  nur  dadurch 
möglich,  daß  die  deutsche  Industrie  ebenso  wie 
im  Koksofenwesen  und  bei  der  Nebenprodukten- 
Gewinnung  nach  der  chemisch-technischen  Seite 
hin,  so  auch  hinsichtlich  der  maschinellen  Ein- 
richtung der  Koksofenanlagen  stets  bestrebt  war, 
die  Führung  zu  übernehmen  nnd  sich  auch  auf 
diesem  Gebiete  nicht  überflügeln  zu  lassen. 
Zwar  hat  es  viel  Studium,  viel  Mühe  und  Fleiß 
gekostet,  den  heutigen  Stand  der  Koksofen- 
Beschickungsanlagen  zu  erreichen,  aber  mit  um 
so  größerer  Befriedigung  knnn  man  sich  auch 
neuere  Beschickungsanlagen  vor  Augen  führen. 

Abbildung  1  gibt  einen  Überblick  über  eine 
moderne  Verkokungsanlage  nebst  Kohlenaufberei- 
tung im  Saargebiet;  rechts  sieht  man  die  Kohlen- 
wäsche, links  die  Koksofenbatterien  mit  dem 
darüber  liegenden  Feinkohlenturm  sowie  die 
Konveyoranlage,  nnd  unten  links  vor  den  Öfen 
steht  die  Stampf-  nnd  Beschickungsmaschine. 

Der  Betrieb  der  Gesamtanlage  geht  in  der 
Weise  vor  sich,  daß  die  Rohkohle  (unter  50  mm), 
welche  auf  den  in  der  Mitte  liegenden  Geleisen 
ankommt,  zunächst  in  die  unter  den  Schienen 
befindliche  Rohkoblengrube  gestürzt  wird.  Diese 
Grube  enthält  sechs  Abteiinngen  von  je  100  t 
Fassungsraum,  entsprechend  einer  Gesaintauf- 
speichcrung  von  600  t ;  durch  die  Einteilung  der 
Grube  in  sechs  Abteilungen  wird  es  möglich, 


zu  gleicher  Zeit  sechs  verschiedene  Kohlensorten 
getrennt  zu  lagern.  Unter  den  Kohlen  rümpfen 
linden  sich  zwei  Transportbänder  parallel  an- 
geordnet, und  jede  Kohlensorte  kann  nach  Be- 
i  lieben  auf  eines  der  beiden  Bänder  oder  auf 
beide  zugleich  abgezogen  werden,  so  daß  also 
jederzeit  von  jeder  Koblensorte  ein  beliebiges 
Quantum  der  Wäsche  zugeführt  werden  kann. 

Die  Kohle  geht  nun  nicht  direkt  in  die 
Wäsche,  sondern  sie  wird  erst  in  eine  Misch- 
anlage geführt;  zwei  Becherwerke  heben  die 
Kohle  in  zwei  Füllrfimpfe,  die  sich  über  zwei 
Mischtellern  befinden.  Alle  Kohlen  passieren 
die  Mischteller,  fallen  in  eine  zweite  Becher- 
werksgrube  nnd  werden  von  hier,  innig  ver- 
mischt, der  Wüsche  zugeführt.  Sämtliche  ge- 
waschene Kohlen  werden  auf  drei  Desintegratoren, 
einschließlich  der  nachgewaschenen  Schlämme, 
zu  Kokskohle  von  0  bis  6  mm  zermahlen ;  der 
durchschnittlich  erzielte  Aschengehalt  beträgt 
etwa  6  °/°-  Desintegratoren  stehen  auf  der 
obersten  Bühne,  und  darunter  befindet  sieb  der 
mit  vier  Abzugstrichtern  versehene  Feinkohlen- 
tnrm  von  300  t  Inhalt. 

Ein  Transportband  bewegt  unter  den  Schienen- 
geleisen her  die  fertige  Kokskohle  von  dem  Fein- 
kohlenturm  in  die  Konveyorgrube,  die  direkt 
unter  den  Schienen  neben  dem  Rohkohlenbehälter 
liegt.  Ans  dieser  Grube  hebt  das  Konveyor- 
Kecherwerk  die  Kohlen  in  den  auf  Abbildung  1 
links  befindlichen  runden,  eisernen  Kokskohlen- 
behältcr,  der  K>00  t  faßt. 
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Aus  dem  Kokskohlentarm  wird  die  Koks- 
kohle in  der  flblichen  Weise  in  Wagen  ab- 
gezogen and  auf  ein  fahrbares  Geräst  gefahren, 
welches  unabhängig  von  der  Einsetzmaschine 
selbst  ist  und  an  beiden  Ofenbatterien  vorbei- 
gefahren werden  kann.  Der  Kokskohlentnrm 
hat  seinen  Platz  in  der  Mitte  der  Batterien ; 
jede  Batterie  besteht  ans  65  Öfen  mit  je  einer 
Stampf-  und  Beschicknngsmaschine  sowie  je  einer 
Aasdrückmaschine.  Dadurch,  daß  die  Kohlen- 
zufuhrbrücke  nach  beiden  Seiten  hin  fahrbar  ist, 


Station  zurückgefahren  und  der  ganze  Vorgang 
wiederholt  sich  von  neuem. 

Je  nach  den  örtlichen  Verhältnissen,  wobei 
die  Lage  der  Koksofenbatterien  und  die  Zufuhr 
der  Kokskohlen  in  erster  Linie  in  Betracht 
kommen,  zeigt  sich  die  Anordnung  der  Füll- 
station  und  Beschickungsanlage  verschieden  von 
der  vorstehend  beschriebenen.  Die  Abbildungen  2 
und  3  *  geben  eine  Einrichtung  auf  einer  Bergwerks- 
gesellschaft in  Nordfrankreich  wieder,  welche  eine 
feststehende  Füllstation  in  der  Mitte  der  Ofen- 


Abbildung  1.    Moderne  Verkokungsanlage  nebst  Kohlenaufbereitung. 


können  bei  vorübergehenden  Störungen  an  einer 
Einsetzmaschine  diese  sich  gegenseitig  aushelfen, 
wobei  dann  die  Kohlenbrücke  mitgefahren  wird. 
Die  gefüllten  Kohlenwagen  werden  nunmehr  auf 
der  Brücke  in  die  über  dem  Staropfkasten  be- 
findlichen Trichter  geleert  und  die  Kohle  wird 
sodann  aus  den  Fülltrichtern  durch  regulierbare 
Schieber  in  die  Stampfkasten  abgezogen  und 
von  der  darüber  herlaufenden  Stampfmaschine 
gestampft.  Sobald  die  letzte  Kohlenschicht  in 
den  Kasten  eingefüllt  ist,  fährt  die  Einsetz- 
maschine mit  der  Stampfmaschine  vor  den  zu 
beschickenden  Ofen,  unterwegs  die  letzte  Lage 
Mampfend.  Nach  dem  Einsetzen  des  gestampften 
Kohlenkuchens  wird  die  Maschine  nach  der  Füll- 


batterien aufweist,  die  gleichzeitig  die  Stampf- 
ma8chineu  mit  ihren  Fahrbahnen  und  den  Füll- 
trichtern trägt.  Die  Einsetzmaschine  wird  hier 
mit  dem  Stampfkasten  unter  die  Stampfmaschine 
gefahren  und  der  Kohlenkuchen  lagenwcise  fertig 
gestampft;  sodann  fährt  die  Maschine  vor  den 
betreffenden  Koksofen,  setzt  den  fertigen  Kohlen- 
kuchen ein  und  kehrt  an  die  Füllstation  zurück. 
Diese  Anordnung  hat  den  Vorteil,  daß  der  hin  und 
her  fahrende  Teil  der  ganzen  Anlage  möglichst 
leicht  ist  und  die  Stampfmaschine  geschützt  liegt, 
dagegen  muß  der  Stampfkasten  jedesmal  genau 

•  Die  Abbildungen  2  bis  7  sind  auf  Tafel  XX 
zusammengestellt. 
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unter  die  Stampfmaschine  gefahren  werden,  damit 
die  Stampfer  richtig  arbeiten  können. 

Auf  einem  Saar- Hüttenwerk  dagegen  sind 
gemäß  Abbildung  4  und  5  Stampfmaschine 
und  Fülltrichter  und  ebenso  die  Fahrbahn  für 
die  Kohlenwagen  auf  der  Einsetzmaschine  an- 
gebracht, so  daß  Stampfmaachine  und  Stampf-  j 
kästen  stet«  in  derselben  Lage  zueinander 
bleiben,  wogegen  allerdings  das  zu  fahrende 
Gewicht  erhöht  wird.  Anderseits  aber  verbindet 
sich  mit  dieser  Anordnung  der  Vorzug,  daß  eine 
feste  Füllstation  nicht  angelegt  zu  werden  braucht, 
sondern  die  Kohlenwagen  direkt  auf  die  Ein- 


Abbildong  8.  Stampfuiaschine 
von  Franz  Meguin  &  Co.,  A.-(i.  iu  Dillingen  a.  d.  Saar. 


Setzmaschine  über  die  Fülltrichter  gefahren  wer- 
den. Außerdem  kann  ein  Kohleuquantnm  auf 
der  Maschine  (der  Inhalt  des  Trichters  und  die 
gefüllten  Wagen)  während  des  Hinfahrens  zu 
den  einzelnen  Öfen  mitgeführt  werden,  so  daß 
der  Kohlenkuchen  während  der  Fahrt  zu  dem 
zu  beschickenden  Ofen  teilweise  gestampft  bezw. 
fertiggestellt  werden  kann. 

Bei  Neuanlagen  wird  am  besten  zur  Er-  j 
sparnis  der  Transportkosten  der  Kokskohle  zu 
der  Einsetzmaschine  der  Kohleuturm  direkt  über 
den  Geleisen  der  Einsetzmaschine  angeordnet, 
wie  dies  eine  rheinische  Anlage  in  Abbild.  6  | 
und  7  veranschaulicht.  Die  Kohle  wird  hier  direkt 
aus  dem  Kohlenturm  in  die  neben  bezw.  über  dem 
Stampfkasten  befindlichen  Trichter  abgezogen, 
welche  ein  Kohlenquantum  für  zwei  Öfen  fassen, 
so  daß  also  erst  nach  jeder  zweiten  Beschickung 
nach  dem  Kohlenbehälter  gefahren  zu  werden 
braucht.    Bei  dieser  Anordnung  ist  jeder  über-  | 


flüssige  Transport  vermieden,*  und  bei  gleich- 
zeitiger Verwendung  einer  kombinierten  Stampf-, 
Einsetz-  und  Ausdrückmaschine  ist  es  mit  einer 
solchen  Anlage  möglich,  innerhalb  24  Stunden 
etwa  60  Öfen  zu  beschicken,  d.  h.  mit  einer 
Maschine  stampfen,  einsetzen  und  ausdrücken 
zu  können. 

Was  die  Stampfmaschine  anbelangt,  so  sind 
die  vorstehend  beschriebenen  Anlagen  mit  dem 
neuen   System   von    Franz   Meguin  &  Co., 


Abbildung  9. 


Akt. -Ges.  in  Dillingen-Saar,  ausgerüstet. 
Diese  Maschine  besteht  gemäß  Abbild.  8  u  9  aus 
einem  auf  vier  Rädern  fahrbaren  Rahmen,  auf 
dem  sich  der  Antriebsmotor  und  die  Radervor- 

*  Mau  hat  auch  versucht,  die  Kohlenzufuhr  auf 
den  Koksofen  mittels  Seiltransport  zu  bewerkstelligen, 
doch  sind  bis  jetzt  m.  E.  derartige  Anlagen  noch  nicht 
praktisch  durchgeführt  worden.  Zwar  besteht  kein 
Zweifel  darüber,  daß  durch  mechanischen  Seiltranaport 
auch  eine  Verminderung  der  Transportkosten  erreicht 
wird,  doch  dürften  derartige  Anlagen  in  den  seltensten 
Fällen  auszuführen  sein,  wenigstens  dürfte  e«  bei  den 
meisten  bestehenden  Anlagen  nicht  durchführbar  *«-in 
oder  mindestens  große  Schwierigkeiten  bereiten,  den 
Seilbetrieb  zweckmäßig  anzuordnen;  und  bei  Neu- 
anlagen  bleibt  der  Wegfall  jeglicher  Transportmittel, 
seien  es  Transport-Rinnen,  -Schnecken  oder  -Seile,  vor- 
zuziehen. Ü.  V. 
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gelege  befinden.  Einseitig  an  dem  Rahmen  ist 
nach  abwärts  der  Träger  a  befestigt,  an  dem 
die  Stampferstangen  6  geführt  nnd  die  Fall- 
bremsen c  sowie  die  Anschlagrollen  d  gelagert 
sind.  Von  dem  Motor  in  werden  durch  doppelte 
Zahnradnbersetzung  die  beiden  Kurbelwellen  x 
angetrieben,  auf  deren  Enden  Karbeischeiben  / 
mit  Gegengewichten  sitzen,  die  mittejs  der 
Pleuelstangen  g  die  Schlitten  h  anf  and  ab 
HB. 

Diese  Schlitten  (vergl.  Abbildung  10  bis  12) 


Das  Vorwärtsrücken  der  ganzen  Maschine  ge- 
schieht nach  beiden  Seiten  während  des  Hebens 
der  Stampfer,  —  ein  seitwärtiges  Mitnehmen 
von  Kohle  findet  mithin  nicht  statt  und  die 
Stampferstangen  werden  nicht  in  Mitleidenschaft 
gezogen.  Sollen  die  Stampfer  (oder  nar  einer 
derselben)  stillgesetzt  werden,  so  sind  sie  in  die 
höchste  Lage  zu  heben ;  es  geschieht  dies,  indem 
sie  am  Niederfallen  gehindert  werden  und  zwar 
durch  die  bremsen  c,  welche  durch  Drehen  des 
Handhebels  »'  in  Tätigkeit  treten.    (In  der  ge- 


\ ■  ~- 1  .  ••■   o   v—    »« 

gleiten  auf  den  Stampferstangen.    Die  Pleuel-    zeichneten  Lage  des  Hebels  i,  Abbildung  8,  sind 


Stangen  greifen  an  den  Zapfen  z  an,  und  am 
Teile  sind  in  den  Wandungen  zwei 


die 

Stampfer  in 


Abbild.  10  bis  12. 

Klemmvorrichtung 
der 

Stampfin  asnhine 


Franz  Möguin  &  Co. 


in 


Dillingen  a.  d.  Saar. 


kreisrunde  Öffnungen  u  ausgespart,  in  welche 
die  Klemmbacken  ./  eingelegt  sind.  Die  Hacken 
werden  von  den  beiden  Traversen  r  durch  Drehen 
der  mit  Links-  und  Rechtsgewinde  versehenen 
Schraubenspindel  s  angepreßt  oder  gelöst.  Auf 
dem  Ende  dieser  Spindel  sitzt  ein  Anschlag- 
hebel  e,  der  in  der  untersten  Stellung  des 
Schlittens  an  den  Anschlag  d  stößt,  wodurch 
die  Klemmbacken  angepreßt  werden,  während 
sie  in  der  obersten  Stellung  durch  Anstoßen  an 
den  Anschlag  dx  wieder  gelöst  werden. 

Die  Stampfer  werden  jedesmal  um  den  Hub 
der  Kurbel  f  gehoben  und  fallen  aus  dieser  Höhe 
auf  die  in  den  Stampf  kasten  eingeschüttete  Kohle 
herab,  so  daß  die  Schlagstärke  stets  dieselbe 
bleibt.  Die  beiden  Stampfer  sind  bo  nahe  an- 
einandergerückt, als  es  die  Fnßplatten  erlauben; 
da  die  Kurbeln  um  etwa  90 "  versetzt  sind,  so 
fallen  die  Stampfer  kurz  hintereinander  nieder. 


c  in  Wirksamkeit.)  Kommen  die 
ihre  höchste  Lage  (Abbildung  8), 
so  fassen  die  Klemmbacken  q 
(Abbildung  12)  die  Stampferstange 
nicht  mehr,  weil  diese  von  hier 
an  nach  abwärts  etwas  schwächer 
ist,  so  daß  die  Klemmbacken  wohl 
zuspannen,  aber  keine  Wirkung 
ausüben,  die  Stampfer  folglich 
ruhig  stehen  bleiben.  Wird  durch 
Drehen  des  Hebels  i  die  Bremse  c 
gelöst,  so  fällt  der  Stampfer  durch 
sein  eigenes  Gewicht  abwärts 
und  setzt  sich  sofort  wieder  der  Wirkung  der 
Klemmvorrichtung  aus.  Die  Klemmvorrichtung 
arbeitet  sicher,  zuverlässig  und  völlig  geräusch- 
los; der  Verschleiß  ist  außerordentlich  gering; 
die  Spindeln  sind  von  Stahl,  die  Muttern  von 
Phosphorbronze  Dm  ein  willkürliches  Bewegen 
des  Hebels  e  mit  der  Spindel  s  zu  verhindern, 
ist  das  Lager  v  (Abbildung  12)  durch  Stell- 
schrauben nachstellbar  eingerichtet.  Das  Regu- 
lieren des  Klemmdruckes  der  Backen  q  geschieht 
durch  die  symmetrisch  zur  Spindel  s  angeordnete 
Stellschraube  u  durch  Nachstellen  der  Muttern. 
Sämtliche  Teile  dieses  SchloBses  lassen  sich  in  we- 
nigen Augenblicken  herausnehmen,  so  daß  eineKon- 
trolle  bequem  in  den  Arbeitspausen  erfolgen  kann. 

Zum  Hin-  und  Herbewegen  der  ganzen  Stampf- 
raaschine  dient  eine  Schaltvorrichtung,  welche 
von  einer  der  Kurbelwellen  x  aus  betätigt  wird. 
Zwei  Lenkstangen  y  wirken  auf  Klinkhebel, 
wovon  der  eine  für  den  Vorwärts-,  der  andere 
für  den  Rückwärtsgang  dient.  Steht  der  Hebel  u 
in  der  Mittellage  (Abbildung  8),  so  arbeitet  das 
Schaltwerk  nicht,  während  nach  rechts  oder 
links  ausgelegt  (siehe  punktierte  Lage  des  Hebels  n) 
das  Schaltwerk  vorwärts  oder  rückwärts  arbeitet. 
An  jedem  Ende  der  Fahrbahn  schaltet  die  Ma- 
schine selbsttätig  um,  indem  durch  Anschlag- 
bolzen  der  Hebel  n  umgelegt  wird;  die  Maschine 
läuft  demnach  so  lange  hin  und  her,  bis  der 
Maschinist  sie  stillsetzt. 

Die  Meguinsche  Stampfmaschine  kennzeichnet 
sich  dnrch  folgende  Eigenschaften : 
1.  Sämtliche  Wellen,  auch  die  Motorachse, 
liegen  rechtwinklig  zur  Bewegungs- 
richtung,  so  daß  also  axiale  Verachie- 
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bangen  darch  das  stoßweise  Vorwärtsrücken 
der  Maschine  nicht  eintreten  können. 

2.  Kegelräder  sind  nicht  verwendet,  sondern  nur 
Stirnräder;  ebenso  für  alle  Wellen  einfache 
und  zugängliche  Lager  zwecks  größtmöglicher 
Erleichterung  des  Ein-  und  Ausbauen«. 

3.  Nahe  zusammengerückte  Stampfer,  deren 
rechteckige  Stangenquerschnitte  so  gestellt 
sind,  daß  das  größere  Widerstandsmoment 
in  der  Bewegungsrichtung  Hegt,  ein  Ver- 
biegen der  Stangen  also  verhindert  wird. 

4.  Zum  Heben  der  Stampfer  einfache  und 
sicher  wirkende  Klemmvorrichtung,  deren 
Teile  in  Minuten  auseinanderzunehmen  und 
zusammenzusetzen  sind. 

5.  Fast  geräuschloser  Gang  bei  gleichzeitig 
äußerst  hoher  Tourenzahl. 

6.  Vorzügliche  Stampfwirkung  und  derart  fe- 
ster Kohlenkucben,  daß  auch  bei  schmalen  und 
hohen  Öfen  das  Einsetzen  gewährleistet  wird. 


Berücksichtigt  man  außerdem,  daß  durch  da» 
Stampfen  der  Kohle  die  Leistungsfähigkeit  der 
Koksöfen  nicht  unwesentlich  erhöht  wird  —  z.  B. 
wurde  bei  einer  Meguinschen  Anlage  in  Nord- 
frankreich eine  dauernde  Mehrerzeugung  von  über 
12  '/i  °/0  erzielt  —  und  daß  ferner  das  Koksklein 
in  Anbetracht  der  höheren  Festigkeit  des  ge- 
stampften Kokses  durchschnittlich  um  die  Hälfte 
verringert  wird,  zumal  der  Abbrand  geringer 
als  bei  lose  geschütteter  Kohle  ausfällt,  und  daß 
endlich  die  Öfen  selbst  mehr  geschont  werden, 
weil  das  Planieren  der  losen  Kohle  fortfällt, 
und  die  gestampfte  Kohle  an  sich,  sowie  wegen 
des  Spielraums  zwischen  Kohlenkuchen  und  Ofen- 
wand nicht  so  sehr  anbackt,  —  berücksichtigt 
man  all  dies,  so  wird  man  zweifellos  den  Stampf- 
inaschinen,  insbesondere  bei  Verwendung  Bchlecbt 
backender  Kohlen,  immer  mehr  Verwendung  nud 
Verbreitung  zugestehen. 

Oskar  Simmersbach. 


Einiges  Uber  Gas-Schweiß-  und  Wärmöfen. 

Von  Ingenieur  Thomas  Stapf,  Ternitz. 

Die  Schweiß-  bezw.  Wärmöfen  dienen  be-  gab,  wurde  das  Anwärmen  der  zu  verarbeiten- 
kanntlich  dazu,  um  das  in  Hammer-  und  Walz-  den  Eisenstticke  gewöhnlich  in  sogenannten 
werken  weiter  zu  verarbeitende  Eisen-  bezw.  Schweißfeuern,  welchen  meist  Holzkohle  als 
Stahl-Halbfabrikat  auf  eine  zweckentsprechende  Brennstoff  diente,  vorgenommen,  wobei  fast 
Temperatur  zu  erhitzen.  Da  das  Rohmaterial  immer  nur  ein  Stück  nach  dem  andern  erhitzt 
für  sämtliche  aus  Eisen  oder  Stahl  erzeugten  wurde.  Der  auf  je  100  kg  Erzeugung  ver- 
Fabrikate, deren  Gesamtbetrag  sich  gegenwärtig  brauchte  Brennstoff  war  stets  ein  sehr  hoher, 
auf  jährlich  ungefähr  40  000  000  t  beläuft,  wenig-  die  Ausntttzung  der  Wärme  eine  ganz  geringe 
stens  einmal,  zum  weitaus  größten  Teil  aber  und  dürfte  der  Wirkungsgrad*  des  Schweiß- 
mehrmals, in  Schweiß-  oder  Wärmöfen  erhitzt  feuers  selbst  unter  den  günstigsten  Verhältnissen 
werden  muß,  so  erhellt  daraus  ohne  weiteres,  selten  bis  anf  5  °jo  angestiegen  sein.  Der  Eisen- 
daß  jode  Verbesserung  bezw.  Verbilligung  dieses  abbrand  war  aber  mit  Rücksicht  darauf,  daß 
Anwärmeprozesses  in  wirtschaftlicher  Hinsicht  das  erwärmte  Eisenstück  unmittelbar  nach  dem 
von  weittragender  Bedeutung  ist.  Die  Kosten,  Erreichen  der  erforderlichen  Temperatur,  also 
welche  durch  letzteren  verursacht  werden,  setzen  ohne  es  länger  als  unbedingt  notwendig  den 
sich  in  erster  Linie  zusammen  aus  dem  Brennstoff-  heißen  Verbrennungsgasen  auszusetzen,  aus  dem 
aufwand  und  dem  Material verlust  durch  Eisen-  Feuer  genommen  wurde,  sowie  wegen  des  stets 
abbrand  sowie  ferner  aus  den  Löhnen  und  vor-  im  Überschuß  vorhandenen  Kohlenstoffs  ein 
schiedenen  anderen  Betriebsausgaben,  wovon  auf  verhältnismäßig  geringer  und  überhaupt  nicht 
die  ersteren  zwei  —  je  nach  örtlichen  Verhält-  I  größer,  als  er  durch  einen  derartigen  Wärrae- 
nissen  —  bis  zu  80  °/o  der  ganzen  Anwärme-  prozeß  —  direkte  Übertragung  der  Wärme  von 
kosten  entfallen.  Ans  diesem  Grunde  und  um  den  Verbrennungsprodukten  —  schon  bedingt 
nicht  allzu  weitläufig  zu  werden ,  sollen  im  ist.  Der  Umstand  jedoch,  daß  die  Leistnngs- 
Nachstehenden  hauptsächlich  auch  nnr  jene  bei-  fähigkeit  eineB  Schweißfeuers  eine  sehr  be- 
den  ersterwähnten  Faktoren  einer  näheren  Be-  schränkte  war,  gab  im  Verein  mit  den  Ver- 
pachtung unterzogen  werden  und  zwar  wieder  hältnismäßig  hohen  Brennstoffkosten  die  Ver- 
nur  insofern,  als  dieselben  mit  dem  jeweilig  ge-  ,  anlassung,  daß  man  allmählich  auf  Flammöfen 
wählten  Ofensystem  im  Zusammenhang  stehen,  j  mit  Rostfeuerung  überging,  bei  welchen  einer- 

Bevor  noch  die  Eisen-  und  Stahlerzeugung  I 

größeren  Umfang  angenommen   hatte,   nämlich  j        .  ^  Verhältnis  der  nntibar  gemachten  inr  wf 

zu  jener  Zeit,  als  es  noch  keine  Walzwerke  j  gewendeten  Wärme. 
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geits  die  Verwendung  eines  billigeren  Heiz- 
materials (Holz-  and  Steinkohle)  möglich,  nnd 
anderseits  die  Leistungsfähigkeit  eine  wesent- 
lich größere  wurde.  Wahrend  heute  Schweiß- 
feuer  nnr  in  besonderen  Fällen  benutzt  werden, 
sind  Flammöfen  mit  Rostfeuerung  noch  vielfach 
im  Gebrauch.  Durch  die  Einführung  letzterer 
gelang  es  bereits,  die  Kosten  für  Brennstoff- 
aufwand wesentlich  zu  verringern  und  einen 
Wirkungsgrad  von  5  bis  10  °/°  zu  erreichen ; 
hingegen  mußte  es  allerdings  mit  in  Kauf  ge- 
nommen werden,  daß  sich  der  Eisenabbrand 
etwas  erhöhte,  weil  infolge  gleichzeitigen  An- 
wäraens  mehrerer  Stücke,  dieselben  nicht  alle 
auch  gleichzeitig  in  dem  Momente  aus  dem  Ofen 
genommen  werden  können,  in  welchem  sie  die 
zu  deren  Weiterverarbeitung  erforderliche  Tem- 
peratur erreichen,  weil  sie  also  durchschnittlich 
länger  den  heißen  Verbrennungsgasen  ausgesetzt 
sind,  als  dies  bei  den  Schweißfeuern  gewöhn- 
lich der  Fall  gewesen  ist. 

Ein  weiterer  wesentlicher  Fortschritt  in  der 
Verbilligung  des  Schweißofenbetriebes  wurde 
durch  Einführung  der  Gasfeuerung  gemacht,  in- 
dem diese  einerseits  die  Verwendung  noch 
minderwertigerer  Brennmaterialien  ermöglichte 
und  weil  anderseits  zugleich  der  prozentuelle 
Brennstoffaufwand  sowie  auch  der  Eisenabbrand 
dadurch  beträchtlich  herabgesetzt  wurde.  Bei 
Verwendung  einer  Gasfeuerung  kann  nämlich  in- 
folge der  höheren  Flammentemperatur  das  Vor- 
wärmen der  Vorwage  rascher  vor  sich  gehen 
nnd  wird  dadurch  ein  sowohl  den  Kohlen- 
verbrauch als  auch  den  Eisenabbrand  beein- 
flussender Faktor,  die  Zeit  des  Anwärmens,  in 
günstigem  Sinne  geändert.  Der  Wirkungsgrad 
bei  den  älteren  Typen  von  Gasschweißöfen  stieg 
infolgedessen  auf  ungefähr  10  bis  15  °/o  und 
erhöhte  sich  nach  Einführung  der  Siemens-Gas- 
feuerung mitunter  selbst  bis  zu  20  °/o,  weshalb 
Sietnen8-Gas8chweißöfen  bereits  vielfach  in  An- 
wendung stehen  und  die  Flammöfen  mit  Bost- 
feuerung  immer  mehr  verdrängen. 

Aber  trotz  der  bisher  erwähnten  Fortschritte 
haften  weitaus  den  meisten  der  im  jetzigen 
Eisenhüttenbetrieb  gebräuchlichen  Schweißöfen 
immer  noch  verschiedene  Mängel  an,  welche  die 
Kosten  des  Anwärmens  des  Eisens  zum  Zwecke 
der  Weiterverarbeitung  desselben  wesentlich 
größer  machen,  als  es  durch  den  Wärmprozeß 
selbst  bedingt  würde;  doch  scheint  man  sich 
—  vielleicht  im  Hinblick  anf  den  früher  noch 
viel  höheren  Brennstoffverbranch  —  znm  Teil 
sozusagen  schon  derart  daran  gewöhnt  zu  haben, 
daß  ihnen  nicht  überall  jene  Bedeutung  zu- 
erkannt wird,  welche  sie  tatsächlich  haben. 
Möglicherweise  ist  auch  der  Umstand  daran 
schuld,  daß  es  seit  jeher  als  feststehende 
Norm  galt,  Herd  und  Flammenführung  bei 
Schweißöfen  so  einzurichten,  daß  die  Heizgase 


möglichst  gleichmäßig  die  ganze  Herdfläche  be- 
streichen und  daß  dementsprechend  auch  im 
ganzen  Herdraum e  eine  tunlichst  gleich  hohe 
Temperatur  zu  herrschen  hat.  Dieses  Kon- 
struktionsprinzip könnte  man  aber  wohl  nur 
für  jenen  speziellen  Fall  als  wirklich  richtig 
gelten  lassen,  in  welchem  das  anzuwärmende 
Stück  annähernd  die  ganze  Herdfläche  überdeckt 
und  in  allen  seinen  Teilen  gleichmäßig  an- 
gewärmt aus  dem  Ofen  genommen  und  der 
Weiterverarbeitung  zugeführt  werden  müßte. 
In  allen  viel  häufiger  vorkommenden  Fällen 
aber,  wie  z.  B.  bei  Schweiß-  oder  Wärmöfen, 
welche  zum  Anwärmen  der  Vorwage  für  die 
Erzeugung  von  Draht,  Stab-  und  Bandeisen, 
aller  mittelschweren  nnd  kleineren  Fassoneisen- 
sorten, mittleren  und  leichteren  Bleche  u.  dgl. 
dienen,  wo  also  die  einzelnen  weiterzuverarbei- 
tenden Stücke  nur  einen  verhältnismäßig  kleinen 
Teil  der  Herdfläche  für  sich  in  Anspruch  nehmen 
oder,  was  auf  dasselbe  hinauskommt,  wo  der 
gleichzeitig  im  Ofen  befindliche  Einsatz  aus  vielen 
einzelnen  Stücken  bezw.  Paketen  besteht,  ist  vor- 
erwähntes Konstruktionsprinzip  nicht  richtig, 
im  Gegenteil,  es  hat  vielmehr  wesentliche  Übel- 
stände im  Gefolge  nnd  sollte  daher  in  all  diesen 
Fällen  von  demselben  unbedingt  abgegangen 
werden. 

Wie  schon  angedeutet,  sind  die  hauptsächlich 
einen  überflüssig  hohen  Brennstoffaufwand  und 
Eisenabbrand  verursachenden  Übelstände  bei 
Öfen  mit  direkter  Feuerung  —  zum  größten 
Teil  wenigstens  —  noch  viel  erheblicher  als 
bei  den  mit  Gasfeuerung  aasgestatteten  Schweiß- 
Öfen.  Unter  diesen  letzteren  arbeiten  jene  mit 
Siemensfeuerung  wohl  am  günstigsten,  und  sollen 
im  Nachstehenden  besonders  diese  in  Betracht 
gezogen  werden,  um  die  auch  solchen  noch  an- 
haftenden Nachteile  an  einem  Beispiele  besprechen 
zu  können. 

Dem  gewöhnlichen,  in  sehr  vielen  Hütten- 
werken in  Verwendung  stehenden  Siemens-Gas- 
schweißofen älterer  Bauart,  wie  ein  solcher  in 
Abbildung  1  im  Längs-  und  Horizontalscbnitt 
dargestellt  ist  und  in  welchem  die  einzelnen 
eine  Charge  umfassenden  Stücke  fast  gleich- 
zeitig die  erforderliche  Hitze  erlangen,  weil  sie 
alle  unmittelbar  nacheinander  eingesetzt  werden 
nnd  die  Flamme,  dem  vorhin  angedeuteten  Kon- 
struktionsprinzip entsprechend,  möglichst  gleich- 
mäßig über  den  ganzen  Herd  ausgebreitet  ist, 
haften  fast  durchweg  folgende  große  Übelstände 
an,  die  bei  sonst  gleichen  Verhältnissen  nm  so  auf- 
fallender zutage  treten,  je  kleiner  das  Gewicht 
der  einzelnen  die  Charge  zusammensetzenden 
Stücke  ist. 

1.  Vor  allem  andern  pflegt  die  Herdlänge 
für  eine  gute  Ausnützung  der  Heizgase  gewöhn- 
lich zu  kurz  zu  sein,  so  daß  die  Flamme  nicht 
hinreichend  Zeit  und  Gelegenheit  findet,  so  viel 
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von  ihrer  Wärmemenge  an  die  zu  erhitzenden 
Stücke  abzugehen,  als  sie  könnte,  ohne  den  Wärme- 
prozeß  sonst  irgendwie  nachteilig  zu  beeinflussen. 
Die  selbstverständliche  Folge  davon  ist,  daß  die 
abziehenden  Gase  meist  viel  zn  heiß  den  Herd- 
raum verlassen  und  daher  der  anf  die  Gewichts- 
einheit des  erwärmten  Eisens  entfallende  Brenn- 
stoffaufwand ein  überflüssig  hoher  ist.  Dadurch 
wird  nämlich  viel  mehr  Wärme  in  die  Regene- 
ratoren abgeführt,  als  notwendig  ist,  um  das 
Gas  und  die  Verbrennungsluft  gerade  anf  eine 
solche  Temperatur  vorzuwärmen ,  welche  noch 
eine  sofortige  vollständige  Verbrennung  des  Gases 
zn  Kohlensäure  erlaubt.  Eine  weitergehende 
Vorwärmnng  von  Gas  und  Luft  hat  aber  nur 
eine  unnütze,  ja  sogar  nachteilige  Verlängerung 


Abbildung  1. 

der  Flamme  im  Gefolge,  welch  letztere  oft 
weit  über  den  Herd  hinweg,  ja  selbst  bis  zur 
Mitte  des  Schlichtwerkes  der  Wärmespeicher  sich 
ausdehnt  und  dadurch  die  Temperatur  der  Essen- 
gase  erhöht   bezw.  die    Wärincverluste  stark 


Der  Grnnd,  weshalb  man  bisher,  besonders 
bei  Gasschweißöfen ,  nicht  ohne  weiteres  eine 
diesem  Umstände  Rechnung  tragende  hinreichend 
große  Herdlange  in  Verwendung  genommen  hat, 
liegt  hauptsachlich  einerseits  darin ,  daß  man 
bestrebt  war,  über  der  ganzen  Herdfläche  eine 
möglichst  gleich  hohe  Temperatur  zu  haben, 
was  bei  sehr  langem  Herd  nicht  mehr  der 
Fall  wäre,  und  daß  anderseits  ein  langer  Herd 
auch  eine  entsprechend  größere  Charge  ver- 
langen wurde,  —  wenn  man  anders  die  Herdfläche 
ausnützen  will  ,  was  aber  (wie  im  Punkt  3  näher 
angeführt  wird»  zur  Folge  gehabt  hätte,  daß  die 
Chargendauer  konform  vergrößert  und  dadurch  der 
Eisenabbrand  wesentlich  vermehrt  worden  wäre, 


so  daß  der  anf  der  einen  Seite  erreichte  Vorteil 
des  geringeren  Kohlenverbrauchs  durch  den  anf 
der  andern  Seite  entstehenden  Nachteil  des 
hSheren  Kalos  teilweise  oder  ganz  wieder  auf- 
gehoben würde.  Die  in  der  Praxis  gewöhnlich  vor- 
kommenden Herdlängen  sind  also  sozusagen  da« 
Prodakt  eines  Kompromisses  nnd  haftet  den- 
selben unter  allen  Umständen  der  Übelstand  an, 
daß  sie  nach  keiner  Seite  hin  vollkommen 
entsprechend  sind,  da  sie  gleichzeitig  einerseits 
zu  kurz  sind,  um  einen  geringen  K<  hlenverbrauch 
zu  erzielen,  und  anderseits  zu  lang,  nm  einen 
niedrigen  Abbrand  zu  ermöglichen. 

2.  Ein  weiterer  großer  Übelstand,  der  den 
meisten  der  bisher  üblichen  Schweißöfen  —  sowohl 
Kost-  als  Gasschweißöfen*  —  anhaftet,  besteht 
darin,  daß  der  Temperaturunterschied  zwischen 
den  wärmeabgebenden  und  den  wärmeaufnehmen- 
den  Körpern,  besonders  während  der  zweiten 
Hälfte  der  Chargendauer,  verhältnismäßig  sehr 
gering  ist.  Der  zu  Beginn  der  Charge,  also 
während  nnd  unmittelbar  nach  dem  Einsetzen, 
zwar  vorhandene  große  Temperaturunterschied 
zwischen  Flamme  und  Einsatz  nimmt  nämlich 
sehr  rasch  ab  und  verschwindet  während  eines 
großen  Teiles  der  ganzen  Chargendauer  fast 
völlig,  weil  einerseits  bei  annähernd  konstant 
bleibender  Flammentemperatur**  die  Temperatur 
des  Einsatzes  sich  rapid  erhöht,  letztere  sich 
also  der  Flammentemperatnr  immer  mehr  nähert, 
weshalb  die  zu  Anfang  der  Charge  flott  von- 
statten 'gehende  Wärmeübertragung  allmählich 
immer  träger  vor  sich  geht,  bis  dieselbe  nach 
einer  gewissen  Zeit  sogar  ganz  aufhört  und 
wohl  auch  —  wie  noch  angeführt  werden  wird  — 
aufhören  soll,  nnd  weil  anderseits,  sobald  der 
Einsatz  eine  bestimmte  Temperatur  (Schweiß- 
bezw.  Walzhitze)  erlangt  hat  und  das  Heraus- 
nehmen der  Charge  beginnt,  die  Flammen- 
temperatnr stark  herabgesetzt  werden  muß ,  so 
zwar,  daß  während  der  ganzen  Dauer  des  Heraus- 
arbeitens der  Charge  ein  nennenswerter  Tem- 
peraturunterschied zwischen  den  wärmeabgeben- 
den nnd  den  wärineanfnehmenden  Körpern  gar 
nicht  mehr  existiert,  wodurch  eine  Wärmeüber- 
tragung von  seiten  der  Verbrennnngsgue  an  den 
Einsatz  im  Verlaufe  dieser,  einen  großen  Toil 
der  ganzen  Chargendauer  währenden  Zeit  über- 
haupt unmöglich  gemacht  wird  (vcrgl.  Abbild.  2). 

Diese  vorerwähnte  Herabsetzung  der  Flammen- 
temperatur mnß  bei  einem  Ofen  mit  gewöhnlichem 
Herde  ans  dem   zweifachen  Grunde  erfolgen, 

*  Eine  Ausnahme  machen  hiervon  nur  der  mit 
einem  drehbaren  Herd  ausgestattete  Pietzka-Ofen  und 
die  für  die  Flulteisen-  und  Stahlerwärmung  dienenden 
Vorrollöfen. 

**  I  ber  eine  gewisse  Grenze  (Dissoziations-Tem- 
peratur) kann  die  Temperatur  überhaupt  nicht  ge- 
steigert werden,  weil  dann  eine  vollständige  Verbren- 
nung des  Kohlenstoffs  zu  Kohlensäure  nicht  mehr 
möglich  ist. 
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a)  weil  von  dem  Zeitpunkt  angefangen,  wo  die 
Charge  einmal  die  für  die  Weiterverarbeitung 
erforderliche  Temperatur  erreicht  hat,  dafür  ge- 
lorgt  werden  muß,  daß  der  Einsatz  überhaupt 
keine  weitere  Temperaturzunahme  mehr  erfahrt, 
nm  ihn  vor  einer  Überhitzung  zu  bewahren, 
indem  dadurch  die  Qualität  des  Eisens  bezw. 
Stahls  infolge  Änderung  seiner  Struktur  nur 
Schaden  erleiden  wurde,  ja  unter  Umstanden 
sogar  fast  ganz  wertlos  werden  könnte,  und 

b)  weil  da9  Ausbringen  durch  die,  infolge  der 


mit  Gasiiberschuß  oder  reduzierender  Flamme 
arbeitet.  Dieser  Vorgang  bedingt  aber  eine 
große  für  den  eigentlichen  Zweck  der  Erwärmung 
des  Einsatzes  absolut  unnütze  Brennstoffvergeu- 
dung, weil  einerseits  der  Brennstoffverbrauch 
f.  d.  Zeiteinheit  auch  während  dieser  Arbeits- 
periode nicht  nur  nicht  geringer,  sondern  eher 
größer  als  bei  vollständiger  Verbrennung  des- 
selben zu  sein  pflegt,  und  weil  anderseits  die 
I  Zeit,  während  welcher  mit  Gastiberschuß  ge- 
arbeitet werden  muß,  verhältnismäßig  ziemlich 


Abbildung  2.    Graphische  Darstellung  der  Temperatur  -  Variationen  der  Verbrennungsprodukte 
nnd  des  Einsatzes  bei  einem  (ras  ■  Schweitiofen  mit  einfachem  Herd  im  Verlanf  von  zwei  aufeinander- 
folgenden Chargen  (bei  Schweißeisen  •  Erzeugung). 


in  hohen  Temperaturen  wesentlich  gesteigerten 
Affinität  des  Eisens  zum  Sauerstoff,  sehr  rasch 
vor  sich  gehende  Oxydation  desselben  übermäßig 
geschmälert  werden  würde,  indem  sich  der  bei 
vollständiger  Verbrennung  in  den  Verbrennungs- 
produkten stets  vorhandene  überschüssige  oder 
noch  nicht  verbrauchte,  eventuell  der  infolge 
Dissoziation  der  Kohlensäure  wieder  frei  ge- 
wordene Sauerstoff  mit  dem  Eisen  verbindet  und 
dann  mit  diesem  in  die  Schlacke  geht. 

Diese  Herabsetzung  der  Flammentemperatur 
pflegt  man  sowohl  bei  Kost-  als  Gasschweißöfen 
dadurch  zu  erreichen,  daß  man,  bei  gleichzeitiger 
Einschränkung  de«  Essenzuges,  den  Brennstoff 
bezw.  das  Gas  durch  Verminderung  der  Luftzufuhr 
nur  teilweise,  also  unvollständig  verbrennt,  d.  h. 


lange  dauert  und  vom  Beginne  des  Herausarbeitens 
der  Charge  bis  zur  vollständigen  Beendigung 

I  dieses  Arbeitsvorganges  währt,  was  je  nach  dem 
Gewichte  der  einzelnen  die  Charge  zusammen- 
setzenden Stücke  bis  zu  50  %  der  ganzen 
Chargendauer  sich  ausdehnen  kann  und  selten 

!  weniger  als  25  %  hiervon  beträgt. 

Aub  dem  Gesagten  erhellt  für  jedermann  ganz 
klar  und  deutlich ,  daß  der  Brennstoffaufwand 
bei  den  gewöhnlichen  Kost-  und  Gasschweißöfen 
ein  ganz  wesentlich  höherer  sein  muß,  als  zur 
Durchführung  des  eigentlichen  Wärm-  oder 
Schweißprozesses  an  und  für  sich  erforderlich 
wäre. 

3.  Ein  weiterer  Übelstand,  der  den  meisten  der 
heutigen  Wärm-  oder  Schweißöfen  anhaftet,  besteht 
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darin,  daß  das  Gewicht  der  einzelnen  Chargen 
infolge  der  durch  den  BrennBtoffaufwand  be- 
dingten Abmessungen  des  Herdes  viel  größer 
genommen  werden  muß,  als  es  zur  Erzielung 
eines  geringen  Abbrandes  zweckmäßig  wäre. 

Es  unterliegt  keinem  Zweifel ,  daß  unter 
sonst  gleichen  Verhältnissen  die  Oxydation  des 
Eisens  um  so  weiter  fortschreitet,  also  um  so  mehr 
Eisen  abbrennt,  je  länger  die  oxydierende  Wirkung 
der  Flamme  auf  das  Eisen  andauert  und  je  größer 
die  von  letzterem  den  Sauerstoff  abgebenden 
Körpern  dargebotene  Oberfläche  ist.  Ferner 
ist  bekannt,  daß  die  chemische  Verwandtschaft 
des  Eisens  zum  Sauerstoff  mit  der  Temperatur 
unverhältnismäßig  stark  anwächst,  daß  also  in 
der  Zeiteinheit  um  so  mehr  abbrennt,  je  höher 
die  herrschende  Temperatur  ist.  Daraus  erklärt 
sich  die  jedem  Fachmann  ohnehin  bekannte 
Tatsache,  daß  der  Abbrand  beim  Schweißofen- 
betrieb bei  sonst  gleichen  Verhältnissen  um  so 
größer  ist,  je  höher  der  Einsatz  erhitzt  wird 
und  je  länger  derselbe  —  besonders  nachdem 
er  bereits  die  erforderliche  höchste  Temperatur 
erreicht  hat  —  der  Flamme  ausgesetzt  bleiben 
muß.  Das  Minimum  an  Abbrand  würde  eintreten, 
wenn  jedes  einzelne  Eisenstück  genau  nur  auf 
die  erforderliche  Temperatur  erhitzt  und  sofort 
nach  dem  Eintritte  dieses  Momentes  weiter  ver- 
arbeitet werden  könnte,  wie  dies  bei  dem  für 
eine  Massenfabrikation  sich  allerdings  nicht 
eignenden  Schweißfeuerbetrieb  der  Fall  ist.  In 
dieser  Beziehung  viel  ungünstiger  sind  die  Ver- 
hältnisse beim  jetzt  üblichen  Schweißofenbetrieb, 
wo  ganze  Chargen,  also  viele  einzelne  Stücke 
gleichzeitig  behufs  Weiterverarbeitung  erwärmt 
werden.  Die  einzelnen  einen  einmaligen  Einsatz 
bildenden  Eisenstücke  werden  im  Schweißofen 
mit  gewöhnlichem  Herde  infolge  der  gleichmäßig 
über  den  ganzen  Herd  ausgebreiteten  Flamme 
und  wegen  des  fast  gleichzeitigen  Chargierens  der- 
selben sozusagen  gleichzeitig  warm,  können  aber 
nicht  auch  alle  auf  einmal  aus  dem  Ofen  ge- 
nommen werden,  sondern  erst  der  Reihe  nach, 
wie  eben  die  Weiterverarbeitung  der  einzelnen 
Stücke  fortschreitet.  Die  zuletzt  aus  dem  Ofen 
genommenen  Stücke,  welche  daher  viel  längere 
Zeit  den  an  den  Einsatz  Sauerstoff  abgebenden  Ver- 
brennungsprodukten ausgesetzt  sind,  haben  also 
weit  mehr  Abbrand  als  die  zuerst  (d.  i.  unmittelbar 
nach  dem  Erreichen  der  erforderlichen  Temperatur) 
verarbeiteten.  Je  mehr  Zeit  aber  zwischen  dem 
Herausnehmen  des  ersten  und  des  letzten  der 
zu  derselben  Charge  gehörigen  Eisenstücke 
verstreicht ,  desto  höher  wird  auch  der  durch- 
schnittliche Abbrand  ausfallen  müssen.  Die 
Zeitdauer  des  Herausarbeitens  einer  Charge  — 
folglich  auch  der  Eisenabbrand  —  ist  unter  sonst 
gleichen  Verhältnissen  selbstverständlich  um  so 
größer,  je  schwerer  die  Charge  und  je  größer 
die   vom  Einsatz   dargebotene  Oberfläche  ist, 


oder  —  was  gewöhnlich  auf  dasselbe  hinaus- 
kommt —  je  kleiner  das  Gewicht  der  einzelnen 
die  Charge  zusammensetzenden  Stücke  ist. 

Um  also  einen  möglichst  geringen  Abbrand 
beim  Anwärmen  des  Eisens  zu  erzielen,  müßte 
der  Einsatz  sehr  klein  gewählt  werden,  was 
anderseits  auch  eine  kleine  Herdfläche  voraus- 
setzen würde.  Wie  aber  schon  aus  dem  im 
Punkt  1  Angeführten  hervorgeht,  kann  dieser 
Bedingung  mit  Rücksicht  auf  den  dadurch  be- 
einflußten Brennstoffaufwand  nicht  entsprochen 
werden,  da  sich  sonst  letzterer  unverhältnis- 
mäßig hoch  stellen  würde,  so  zwar,  daß  der 
durch  die  Verkleinerung  des  Herdes  erreichte 
Vorteil  des  geringeren  Abbrandes  durch  den 
Nachteil  des  größeren  Brennstoffverbrauches 
mehr  als  aufgehoben  werden  würde.  Man  pflegt 
deshalb  in  der  Praxis  das  Chargengewicbt  viel 
größer  zu  nehmen,  als  zur  Erreichung  eines 
möglichst  geringen  Abbrandes  zweckmäßig  wäre. 
Betreffs  der  Größe  des  bei  Gasschweißöfen  mit 
gewöhnlichem  Herde  praktisch  verwendeten 
Chargengewichtes  muß  also  dasselbe  gesagt 
werden,  was  bereits  unter  Punkt  1  bezüglich 
der  Herdlänge  angeführt  wurde.  Dieses  ist 
nämlich  nach  keiner  Seite  hin  vollkommen  ent- 
j  sprechend,  indem  es  gleichzeitig  einerseits  zu 
i  klein  ist,  um  einen  geringen  Kohlenverbrauch 
zu  erzielen,  und  anderseits  zu  groß,  um  einen 
kleinen  Abbrand  zu  ermöglichen. 

4.  Außerdem  sei  auch  des  Umstände»  Er- 
wähnung getan,  daß  beim  Betrieb  eines  Scbweiß- 
ofens  mit  gewöhnlichem  Herde  —  ausgenommen 
sind  nur  der  Pietzka-Ofen  und  die  für  die  Fluß- 
eisen- und  Stahlverarbeitung  dienenden  Vorroll- 
öfen  —  das  sogenannte  „Gegenstromprinzip"  fast 
ganz  unberücksichtigt  ist,  obwohl  gerade  dieses 
für  eine  gute  Ausnützung  der  Wärme  von  Ver- 
brennungsgasen die  meisten  Vorteile  bietet. 

5.  Schließlich  sei  noch  bemerkt,  daß  mit 
dem  nnter  Punkt  1  angeführten  Obelstande  der 
für  einen  regelmäßigen  und  rationellen  Betrieb 
wichtige  Umstand  im  Zusammenhang  steht,  daß 
das  Ofenmauerwerk  sowie  auch  das  Schlichtwerk 
in  den  Regeneratoren,  die  Umsteuerungsappa- 
rate usw.  wesentlich  mehr  zu  leiden  haben  und 
deshalb  häufigerer  und  kostspieligerer  Repara- 
turen bedürfen,  als  wenn  die  Verbrennungsgase 
in  mehr  abgekühltem  Zustande  den  Ofenherd 
verlassen  würden. 

Wie  bereits  eingangs  angeführt,  haften  die- 
selben Obelstände  —  fast  ohne  Ausnahme  — 
auch  den  gewöhnlichen  Rost- Schweiß-  bezw. 
Wärmöfen  an.  Besonders  der  im  Punkt  2  be- 
sprochene Übelstand  ist  bei  Ofen  mit  direkter 
Feuerung  in  noch  weit  größerem  Maße  vor- 
handen, weil  die  Temperatur  der  Flamme  beim 
Eintritt  in  den  Herd  eine  nicht  unbedeutend 
I  niedrigere  ist  als  bei  Gasöfen;  demgemäß  ist 
|  auch    die   Temperaturdifferenz    zwischen  den 
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wärmeabgebenden  und  den  wärnieaufnehiuen- 
den  Körpern  durchwegs  eine  wesentlich  kleinere 
and  daher  auch  die  Wärmeübertragung  von 
seiten  der  Verbrennungsprodukte  an  die  Ofen- 
beschickung unter  sonst  gleichen  Umständen 
eine  bedeutend  langsamere,  überhaupt  geringere 
als  bei  allen  mit  Gasfeuerung  betriebenen  Öfen. 
Da  ferner  die  Temperatur  der  den  Herd  ver- 
lassenden Gase  wahrend  der  ganzen  Zeit  deB 
Herausarbeitens  der  Charge  mindestens  der 
Schweiß-  bezw.  Walztemperatur  gleich  sein 
muß  und  auch  während  der  übrigen  Zeit  nicht 
gerade  viel  darunter  zu  bleiben  pflegt,  so  ergibt 
sich  im  Hinblick  auf  die  relativ  niedrige  Anfangs- 
temperatur der  Flamme  schon  aus  dieser  kurzen 


Abbildung  3. 

Betrachtung,  daß  die  Ausnutzung  des  Brenn- 
stoffes, also  der  Wirkungsgrad  eines  Kostofens 
—  für  sich  genommen  —  ein  wesentlich  ge- 
ringerer sein  muß  als  jener  bei  Gasöfen. 
Ledebur  gibt  denselben  bei  Kostflammöfen  mit 
8  bis  10  %,  bei  Gasöfen  hingegen  mit  14  bis 
18  %  an.  Allerdings  pflegt  man  diesen,  den 
Öfen  mit  direkter  Feuerung  anhaftenden,  Übel- 
ständen wenigstens  teilweise  dadurch  zu  be- 
gegnen, daß  man  die  abziehenden  heißen  Ver- 
brennungsprodukte zur  Dampferzeugung  heran- 
zieht. Diese  Kombination  von  Ofen  und  Kessel 
hat  aber  wieder  andere  Nachteile  im  Gefolge, 
so  daß  es  sich,  ganz  abgesehen  vom  höheren 
Kohlenverbranch,  fast  unter  allen  Umständen 
empfiehlt,  die  Dampferzeugung  unabhängig  vom 
Ofenbetrieb  vorzunehmen  und  die  Ofen  mit  Gas- 
feuerung zu  betreiben.  Demgemäß  ist  also  anch 
der  Brennstoffaufwand   f.   d.  °jolkg  Erzeugung 


beim  Rostofenbetrieb  ein  viel  größerer  ala  bei 
Gasöfen.  Betreffs  der  Höhe  des  Abbrandes  gilt 
bei  Kostöfen  ungefähr  das  gleiche  wie  bei  gewöhn- 
lichen Gasöfen,  nur  ist  derselbe  ebenfalls  bei 
ersteren  im  allgemeinen  etwas  größer,  weil  bei 
Gasöfen  die  Regulierbarkeit  der  Flamme  eine 
vollkommnere  und  die  Zeit  des  Anwärmens  in- 
folge der  höheren  Flammentemperatur  eine  kür- 
zere ist  als  bei  Öfen  mit  direkter  Feuerung. 

Wesentlich  günstiger  gestalten  sich  die  Ver- 
hältnisse sowohl  betreffs  des  Kohlenverbrauchs 
als  bezüglich  des  Eisenabbrandes,  wenn  bei 
Anwendung  der  im  nachstehenden  beschriebenen 
Ofenkonstruktion  das  im  Anschluß  daran  ge- 
schilderte Arbeitsverfahren  eingehalten  wird. 

Dieser  Schweiß-  bezw.  Wärm- 
ofen, welcher  durch  Abbildung  3 
in  einem  senkrechten  und  wage- 
rechten Schnitt  durch  den  Herd 
veranschaulicht  wird,  ist  ein  Gas- 
ofen mit  umkehrbarer  Flammen- 
richtung  und  kennzeichnet  sich 
dadurch,  daß  der  Herd  verhält- 
nismäßig sehr  lang  —  bis  zu  50  °/o 
länger  als  durchschnittlich  bisher 
gebräuchlich   —    und  quer  zur 
Längsrichtung  des  Ofens  durch 
eine   Zwischenfeuerbrücke  a  in 
zwei  gleiche  Räume  b  b  abgeteilt 
ist.    Die  zum  Herde  führenden 
Gas-  und  Lufteintrittskanäle  sind 
bei  zweckentsprechender  Abmes- 
sung ihrer  Querschnitte  an  der 
Vereinigungsstelle    mit  solcher 
Neigung  gegen  die  Herdsohle  an- 
geordnet und  das  Ofengewölbe  d 
ist  gegen  die  Zwischenfeuerbrücke 
so  herabgezogen,  daß  die  Flamme 
sowie  die  vom  Gewölbe  zurück- 
geworfenen Wärmestrahlen  haupt- 
sächlich  gegen   eine  bestimmte 
Stelle  ♦  in  den  Räumen  b  hinter  der  Arbeitstür 
(in  der  Abbildung  Punkt  f,  wo  der  Ofenarbeiter 
das  Umwenden  der  zu  erwärmenden  Stücke  bequem 
vorzunehmen  vermag  und  auch  das  Herausziehen 
derselben  ohne  weiteres  besorgen  kann)  geleitet 
werden,  um  daselbst  die  höchste  Temperatur  her- 
vorzurufen und  zu  erhalten. 

Das  Arbeitsverfahren  bei  einem  derartigen 
Ofen  beBteht  darin,  daß  die  gemäß  der  Ver- 
längerung des  Herdes  entsprechend  vergrößerte 
Charge  nicht  auf  einmal,  sondern  in  zwei  Hälften 
räumlich  und  zeitlich  gesöndert  eingesetzt  wird, 
und  zwar  wird  die  erste  halbe  Charge  auf  jener 
Herdhälfte  eingesetzt,  wo  die  Verbrennungs- 
produkte abziehen.  Nach  der  hier  erfolgten 
Vorwärmung    dieses    Chargenteiles    wird  die 

•  Selbstredend  steht  die  Ausdehnung  dieser  heiße- 
sten Zone  im  Zusammenhang  mit  der  normalen  Große 
der  einzusetzenden  Stücke. 
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Flamme  umgesteuert,  so  daß  nun  dieser  mit  dem 
heißeren  Teile  der  Flamme  unmittelbar  in  Be- 
rührung kommt.  Sodann  wird  die  zweite  Hälfte 
der  ersten  Charge  auf  die  andere  Herdhälfte 
eingetragen,  über  welche  nun  die  bereits  mehr 
oder  weniger  abgekühlten  Abgase  aus  der  ersten 
Herdhälfte  streichen.  Die  einzelnen  Stücke  der 
ersten  Chargenhälfte,  welche  auf  die  heißeBte 
Ofenstelle  eingesetzt  wurden,  werden  entsprechend 
gewendet,  so  daß  sie  vollkommen  gleichmäßig 
warm  werden   müssen,    und,   sofort  nachdem 


mit  immer  höherer  Temperatur  ans  der  ersten 
Herdhälfte  anlangenden  Abgaae  schon  stark  vor- 
gewärmt worden  und  wird  dann  schließlich  noch 
durch  abermalige  Umkehrung  der  Flammenrich- 
tung den  heißesten  Gasen  bezw.  der  Wärmequelle 
nähergebracht  und  zwar  unmittelbar  nach  oder 
kurz  vor  dem  Herausziehen  der  letzten  Stücke 
der  ersten  Chargenhälfte.  Nunmehr  erfolgt  in 
der  ersten  Herdhälfte  das  Einsetzen  und  Vor- 
wärmen der  ersten  Hälfte  einer  zweiten  Charge, 
in   der  zweiten   Herdhälfte  aber  das  Heraus- 
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Abbildung  4.    Graphische  Darstellung  der  Temperatur  -  Variationen  der  Verbrennungsprodukte 
und  des  Einsatzes  bei  einem  Gas  •  Schweitiofen  nach  Patent  Stapf  im  Verlaufe  von  2'/t  aufeinander- 
folgenden Chargen  (bei  Schweilieisen  -  Erzeugung). 


sie  die  erforderliche  Temperatur  erreicht  haben, 
herausgearbeitet,  d.  h.  ans  dem  Herde  genom- 
men und  der  Weiterverarbeitung  zugeführt.  Un- 
mittelbar nachdem  das  erste  Stück  aus  dem  Ofen 
entfernt  ist,  wird  schon  das  nächstwärmste  und 
wohl  auch  vorher  schon  wiederholt  gewendete 
an  die  heißeste  Herdstelle  gezogen,  wieder  ge- 
wendet und  gleich  nach  dem  Erreichen  der  er- 
forderlichen Temperatur  herausgearbeitet.  Diese 
Arbeitsweise  wird  dann  so  lange  der  Reihe  nach 
mit  den  einzelnen  die  erste  halbe  Charge  bil- 
denden Stücken  fortgesetzt,  bis  sämtliche  Stücke 
der  zuerst  eingesetzten  Chargenhälfte  aus  dem 
Ofen  entfernt  sind. 

Mittlorweile  ist  die  zweite  Chargenhälfte 
durch   die  infolge   verminderter  Wärmeabgabe 


arbeiten  des  zweiten  Teiles  der  ersten  Charge  usw. 
(siehe  Abbildung  4). 

Es  ist  nicht  von  Belang,  ob  der  Ofen  eine 
gemeinsame  oder  für  jeden  Herdteil  eine  be- 
sondere Schlackenabrlußöffnuug  besitzt;  ferner 
kaun  jeder  Herdteil  eine  oder  mehrere  Arbeits- 
türen haben. 

Im  folgenden  sei  nun  näher  ausgeführt,  wes- 
halb die  Anwendung  des  eben  kurz  geschil- 
derten Arbeitsverfahrens  bei  dem  vorhin  beschrie- 
benen Schweißofen  zur  Folge  hat,  dali  sowohl 
der  Kohlenverbranch  wie  auch  der  Eisenabbrand 
im  Vergleich  zu  den  bisher  üblichen  Wärm- 
bezw.  Schweißöfen  wesentlich  geringer  sein  maß. 

Vor  allem  andern  wird  bei  dem  vorbeschrie- 
benen Ofen  dadurch,  daß  der  Herd  im  Verhält- 
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ois  zu  seiner  Breite  mehr  in  die  Länge  gezogen 
wird,  also  infolge  der  Verlängerung  des  Herdeg, 
den  Verbrennungsgasen  weit  mehr  Gelegenheit 
geboten,  ihre  fühlbare  Wärme  an  die  Ofen- 
begchicknng  abzugeben,  als  dies  bei  den  bisher 
üblichen,  ans  den  bereits  angeführten  Gründen 
notwendigerweise  kurz  gehaltenen  Gasschweiß- 
öfen der  Fall  ist,  was  natürlich  znr  anmittel- 
baren Folge  hat,  daß  die  abziehenden  Gase  viel 
weniger  heiß  den  Herdraum  verlassen  und  daher 
der  prozentuelle  Kohlen  verbrauch  ein  wesentlich 
geringerer  und  dadurch  der  Wirkungsgrad  ein 
bedeutend  höherer  wird.  Die  Länge  des  Herdes 
soll  womöglich  gerade  so  gewählt,  bezw.  die 
zuströmende  Gasmenge  stets  tunlichst  so  bemessen 
werden,  daß  die  von  den  Abgasen  in  die  Wärme- 
gpeicher  mitgefühlte  und  an  das  Schlichtwerk 
abgegebene  Wärmemenge  unter  Berücksichtigung 
der  unvermeidlichen  Verluste  gerade  hinreicht, 
(Jas  und  Verbrennungsluft  so  weit  vorzuwärmen, 
daß  unmittelbar  nach  deren  Vereinigung  auf  der 
Fenerbriicke  bezw.  in  der  ersten  Herdhälfte 
noch  eine  sofortige  vollständige  Verbrennung 
stattfinden  kann,  bei  gleichzeitiger  Erreichung 
der  größtmöglichen,  nur  durch  die  beschränkte 
chemische  Verwandtschaft  des  Kohlenstoffs  zum 
Sauerstoff  begrenzten  Temperatur.  Die  Länge  der 
Flamme  wird  dadurch  auf  ein  möglichst  kleines 
Maß  gebracht  und  hat  deshalb  weder  das  Ofen- 
mauerwerk noch  viel  weniger  das  Schlichtwerk  in 
den  Regeneratoren  oder  gar  die  Umsteuerungs- 
Vorrichtungen  durch  übermäßige  Hitze  zu  leiden, 
wodurch  sich  natürlich  die  Auslagen  für  Repa- 
raturen auf  ein  Mindestmaß  verringern.  Daß 
auch  die  durch  den  Schornstein  entweichenden 
GaBe  weit  mehr  als  bei  den  alten  Öfen  abge- 
kühlt sind  und  daher  die  Wärmeverinste  durch 
den  Essenzug  bedeutend  geringer  ausfallen,  ist 
eine  weitere  selbstverständliche  Folge  der  besseren 
Ausnutzung  der  Wärme  im  Ofenherd.  Der  Umstand, 
daß  die  Regeneratorkammern  durchschnittlich 
weniger  hoch  erhitzt  Bind,  hat  auch  noch  den 
Vorteil  im  Gefolge,  daß  die  Wärmevcrlnste  durch 
Leitung  viel  geringere  sind  als  beim  Gasschweiß- 
ofen mit  ungeteiltem  Herde. 

Um  nun  aber  nicht,  wie  dies  bei  den  alten 
Ofen  der  Fall  wäre  und  unter  l'unkt  3  ein- 
gebend erörtert  wurde,  zugleich  auch  den  Übel- 
stand eines  höheren  Abbrandcs  infolge  der  gleich- 
zeitig notwendig  werdenden  Vergrößerung  des 
Umsatzes  mit  in  den  Kauf  nehmen  zu  müssen, 
bezw.  den  Vorteil  des  verminderten  Kohlen- 
verbranchs  durch  eine  gleichzeitige  Erhöhung 
des  Kalos  illusorisch  zu  machen,  mußte  1.  eine 
Teilung  des  Herdraumes  und  somit  auch  der  in 
demselben  Maße  wie  der  Herd  vergrößerten  Charge 
vorgenommen  werden,  so  zwar,  daß  eine  Herd- 
bezw.  Chargenbälfte  beim  neuen  Ofen  kleiner 
ist  als  der  Herd  oder  die  ganze  Charge  beim 
alten;  2.  die  Flammenführnng  derart  eingerichtet 
XXIV.,, 


werden,  daß  die  einzelnen,  je  eine  halbe  Charge 
zusammensetzenden  Eisenstücke  nicht  alle  gleich- 
zeitig die  beabsichtigte  Temperatur  erreichen 
können,  sondern  erst  der  Reihe  nach,  wie  die- 
selben vom  Ofenarbeiter  auf  die  heißeste  Herd- 
stelle gezogen,  daselbst  nach  Erfordernis  ge- 
wendet und  dann  unmittelbar  nach  Erreichung 
der   gewünschten  Temperatur  herausgearbeitet 
werden;  3.  das  bereits  kurz  geschilderte  Arbeits- 
j  verfahren  in  Anwendung:  gebracht  werden,  nach 
1  welchem  die  einzelnen,  einen  ganzen  Einsatz 
bildenden  Chargenhälften  nicht  gleichzeitig,  son- 
dern   erst    in    entsprechenden  Zeitabschnitten 
|  nacheinander  in  den  betreffenden  Herdteil  ein- 
zusetzen sind  und  die  Flammenrichtung  nach 
I  jeder  halben  Charge  gewendet  werden  muß  usw. 
Da  nun,  wie  bereits  erwähnt,  die  halbe 
Charge  bezw.  die  auf  einmal  eingesetzten  Teile 
einer  Charge  kleiner  sein  sollen,  als  eine  ganze 
|  Charge  bei   den   bisher   meist  gebräuchlichen 
Schweißöfen  war,  und  daher  das  Herausarbeiten 
I  dieser  halben  Charge  auch  entsprechend  weniger 
;  Zeit  in  Anspruch  nimmt,  da  ferner  infolge  der  vor- 
hin erwähnten  Verteilung  der  Heizgase  im  Herd- 
raura  auch  nicht  einmal  die  einzelnen,  eine  halbe 
Charge  bildenden  Stücke  gleichzeitig  Schweiß- 
!  bezw.  Walzhitze  erlangen,  sondern  erst  nach- 
|  einander,  —  nämlich  der  Reihe  nach,  wie  sie  vom 
Ofenarbeiter  in  die  heißeste  Ofenzone  gerückt 
und  dann  sogleich  herausgezogen  werden  — ,  so 
I  kann  trotz  der  Vergrößerung  der  Charge  der 
j  Eisenabbrand  uur  geringer  ausfallen  als  beim 
Schweißofen  mit  ungeteiltem  Herde,  uud  braucht 
I  derselbe  überhaupt  nicht  höher  zu  sein,  als  er 
!  sich   bei  dem   in   dieser   Beziehung  geradezu 
i  idealen  Schweißfeuerbetrieb  ergibt,  wo  jedes  ein- 
i  zelne  Eisenstück  besonders  angewärmt  und  nn- 
;  mittelbar  darauf  verarbeitet  wird.  Es  ist  nämlich 
!  die  Zeit,  während  welcher  die  einzelnen  zu  er- 
|  wärmenden  Stücke  noch  nach  Erreichung  der 
1  gewünschten  Temperatur  den  stets  mehr  oder 
weniger  oxydierend  wirkenden  Heizgasen  aus- 
l  gesetzt  bleiben,  eine  ganz  verschwindend  kleine, 
sozusagen  =  0,  nnd  beschränkt  sich  daher  auch 
der  Eisenabbrand  auf  jenes  geringste  Maß,  das 
i  bei  dieser  Art  Erwärmung  —  nämlich  durch 
Übertragung  der  Wärme  von  Verbrennungspro- 
,  dukten  —  überhaupt  möglich  ist. 

Ferner  wird  durch  die  absichtliche  ungleich- 
mäßige Verteilung  der  Flamme  im  Herd  räume 
sowie  infolge  des  durch  die  Zweiteilung  des 
Herdes  ohne  Nachteile  ermöglichten,  abwechseln- 
den Einsetzens  von  halben  Chargen  die  Wärme- 
abgabe von  seiten  der  Gase  bezw.  die  Wärme- 
aufnahme von  seiten  der  zu  erwärmenden  Eisen- 
stücke außerordentlich  günstig  beeinflußt,  weil 
dadurch  der  durchschnittliche  Temperatur-Unter- 
schied zwischen  den  Heizgasen  und  der  Ofen- 
beschickung ein  möglichst  großer  wird,  indem 
immer  nur  ein  gewisser  kleiner  Teil  der  halben 
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Ofenbeschickang  die  beabsichtigte  Schweiß-  bezw. 
Walztemperatnr  hat,  während  der  übrige  Teil 
hiervon  und  ganz  besonders  aber  die  zweite 
viel  später  eingesetzte  Chargenhälfte  noch  immer 
kälter  ist  und  daher  noch  fortwährend  Wärme 
aufzunehmen  vermag  und  auch  Wärme  auf- 
nehmen soll.  Die  unmittelbare  Folge  hiervon 
ist,  daß  bei  dem  früher  beschriebenen  Gas- 
schweißofen  mit  geteiltem  Herde  die  Ansnütznng 
des  Brennstoffes  eine  viel  weiter  gehende  ist  und 
die  Wärmeübertragung  bedeutend  flotter  vor  sich 
geht  als  bei  den  bisher  gewöhnlich  benutzten 
Öfen.  Diese  lotztere  Tatsache  bewirkt  schließ- 
lich auch  noch,  daß  die  Leistungsfähigkeit  eines 
Ofens  mit  abgeteiltem  Herde  f.  d.  Quadratmeter 
Herdfläche  wesentlich  größer  ist  als  bei  den 
alten  Schweißöfen  (vergl.  Tabelle  5). 

Der  Umstand,  daß  beim  Betriebe  eines  Ofens 
mit  abgeteiltem  Herde  bei  normalen  Verhält- 
nissen kaum  ein  Moment  eintritt,  wo  der  Ein- 
satz keine  weitere  Wärme  mehr  in  sich  auf- 
nehmen darf,  bringt  den  weiteren  großen  Vorteil 
mit  sich,  daß  es  beim  Betrieb  dieses  verbesserten 
Gasschweißofens  im  Gegensätze  zu  den  alten 
Ofensysteraen  nieht  notwendig  ist,  während  der 
Zeit  des  Herausarbeitens  der  Charge  die  Flammen- 
temperatur durch  Einleitung  einer  unvollstän- 
digen Verbrennung  künstlich  herabzusetzen,  um 
einen  zu  hohen  Abbrand  zu  vermeiden,  wodurch 
sich  derselbe  neuerdings  außerordentlich  vorteil- 
haft von  den  bisher  gebräuchlichen  Öfen  unter- 
scheidet. Es  kann  und  soll  vielmehr  ohne 
Unterbrechung  die  Feuerung  so  geregelt  werden, 
daß  stets  eine  möglichst  sofortige  vollständige 
Verbrennung  des  Gases  mit  der  Sekundärlnft 
erreicht  wird ;  dadurch  wird  also  bei  Aufwand  des- 
selben Brennstoffgewichtes  eine  wesentlich  größere 
Wärmemenge  in  dem  Herdraume  des  Ofens  mit 
geteiltem  Herde  erzeugt  als  bei  den  bisher  ge- 
bräuchlichen, oder,  was  auf  dasselbe  heraus- 
kommt, ersterer  verbraucht  zur  Erzeugung  einer 
bestimmten  Wärmemenge  behufs  Erwärmung 
eines  gewissen  Einsatzes  durchschnittlich  weniger 
Brennstoff  infolge  besserer  Verbrennung  der 
Heizgase. 

Aber  selbst  wenn,  wie  gegen  Ende  der 
Ausziehperiode,  in  der  ersten  Herdhälfto  wenig 
oder  gar  keine  Wärme  ausgenützt  werden  kann, 
so  treten  die  noch  ganz  heißen  Verbrennungs- 
gase über  die  Zwischenfeuerbrücke  in  die 
zweite  Herdhälfte,  finden  die  dort  viel  später 
eingesetzte  zweite  Hälfte  der  Charge  in  einer 
relativ  noch  sehr  niedrigen  Temperatur  vor  und 
können  nun  gerade  infolge  der  hier  obvvaltondon 
großen  Temperatnrdifferenz  zwischen  den  wärme- 
abgebenden  nnd  wärmeanfnehmenden  Körpern 
ihre  Wärme  am  besten  abgeben. 

In  der  Zeit,  wo  von  der  ersten  Herdhälfte 
die  Gase  am  kaitesten  abziehen,  das  ist  un- 
mittelbar nach  dem  Umsteuern  der  Flammen- 


richtung bezw.  kurz  vor  dem  Beginn  des  Heraus- 
arbeitens ,  befindet  sich  gerade  auf  der  andern 
Hälfte  die  soeben  erst  eingesetzte,  also  noch 
ganz  kalte  Charge;  der  Temperatur-Unterschied 
ist  also,  trotz  der  relativ  niedrigen  Temperatur 
der  Gase,  besonders  in  diesem  Herdteile  ein 

1  sehr  großor,  daher  auch  die  Wärmeabgabe  eine 
entsprechend  rasche,  weshalb  die  Verbrennungs- 
prodnkte  gerade  während  dieser  Arbeitsperiode 
den  Herdraum  am  meisten  abgekühlt  verlassen. 
Je  weiter  das  Herausarbeiten  der  einen  Hälfte 
der  Charge  fortschreitet,  desto  weniger  Wärme 
kann  in  der  ersten  Herdhälfte  vom  Einsatz  auf- 
genommen werden  und  desto  heißer  gelangen 
die  Verbrennungsprodukte  in  die  zweite.  Es 
steigt  in  dieser  letzteren  also  nicht  nur  die 
Temperatur  des  Einsatzes,  sondern  es  erhöht  sich 
hier  —  im  Gegensatze  zu  den  alten  Öfen  —  auch 
zugleich  die  Temperatur  der  Heizgase  in  diesem 
Ofenteile,  was  gleichfalls  zur  Folge  hat,  daß 
die  Temperaturdifferenz  eine  relativ  grolle  bleibt. 
Wenn  nun  nach  vollendetem  Herausarbeiten  aus 
der  ersten  Herdhälfte  noch  umgesteuert  wird, 
so  erfolgt  abermals  eine  Steigerung  der  Flammen- 
temperatur in  der  zweiten  Herdhälfte,  weil  un- 

j  mittelbar  nach  dem  Umsteuern  sowohl  Gas  als 

'  Verbrennungsluft  höher  erhitzt  in  den  Ofenraum 
treten,  und  wir  haben  gerade  auf  jenem  Herd- 
teil und  während  jener  Arbeitsperiode,  auf 
welchen  bezw.  während  welcher  der  Einsatz 
die  höchste  Temperatur   erreichen  soll,,  auch 

|  die  höchste  Temperatur  in  den  Verbronnungs- 

;  gasen. 

Wie  schon  aus  dem  Gesagten  ungefähr  zu 
entnehmen  ist,  trägt  der  Schweißofen  mit  ge- 
teiltem Herde  in  sehr  bedeutendem  Maße  auch 
dem  Gegenstromprinzip  Rechnung,  indem  der 
heißere  bereits  vorgewärmte  Teil  der  Ofen- 
beschickung stets  auf  der  Seite  des  Eintritts 
der  Verbrennungsgase  in  den  Ofenraum,  also 
möglichst  nahe  an  der  Wärmequelle  liegt  und 
die  kalte  Beschickung  immer  in  jenem  Ofenteile 
eingesetzt  wird,  wo  die  bereits,  wenigstens  teil- 
weise, abgekühlten  Verbrennnngsgase  abziehen. 
Hat  dieser  Teil  der  Charge  dnreh  Wärme- 
aufnahme von  den  Abgasen  aus  der  ersten  Herd- 
hälfte eine  gowisse  Temperatur  erreicht,  so  wird 
i  er  infolge  des  Wendens  der  Flnmiuenrichtung; 
den  heißen  (Jasen,  überhaupt  der  Wärmequelle, 
sozusagen  nähorgerückt,  wodurch  eben  die  ent- 
gegengesetzte Bewegung  der  zn  erwärmenden 
und  der  wärmeabgebenden  Körper  erzielt  wird. 
Der  Betrieb  des  Gasschweißofens  mit  geteiltem 
Herde  unterscheidet  sich  also  auch  in  dieser 
Beziehung  ganz  außerordentlich  vorteilhaft  gegen- 
über jenem  des  alten  Schweißofens ,  indem 
ersterer,  was  den  Brennstoffaufwand  anbelangt, 
schon  aus  diesem  soeben  erwähnten  Grnnde 
allein  viel  ökonomischer  arbeiten  kann  und  muß 
als  letzterer. 
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Der  Vollständigkeit  halber  sei  noch  ange-  , 
fährt,  daß  die  für  100  kg  Erzeugung  zu  be- 
zahlenden Arbeitslöhne  ans  dem  Grunde  niedriger  j 
sind,  weil  die  Erhöhung  der  Leistungsfähigkeit 
des  Ofens  nur  eine  Vermehrung  des  billigeren 
Hilfspersonals  erheischt  und  bei  dem  einen  wie 
bei  dem  andern  Ofensystem  nur  ein  erfahrener, 
höher  bezahlter  Vorarbeiter  notwendig  ist. 

Die  ferner  noch  in  Betracht  kommenden  Aus-  , 
lagen  für  Ofenreparatnren  sind,  wie  mehrjährige  j 
Erfahrungen  deutlich  beweisen,  auf  die  Einheit  ' 
der  Erzeugung  bezogen,  nicht  unwesentlich  ge- 
ringer als  bei  gewöhnlichen  Öfen,  da  die  erst 
nach    mehreren    Monaten    erforderlichen  Aus- 
besserungen der  Zwischenfeuerbrücke  derart  un- 
bedeutend sind,  daß  diese  überhaupt  nicht  ins 
Gewicht  fallen,  und  woil  alle  übrigen  Ofenteile 
infolge  der  niedrigeren  Temperatur  der  abziehen- 
den Verbrennungsgase  wesentlich   weniger  in  j 
Mitleidenschaft   gezogen   werden,  als  dies  bei 
Öfen  mit  einfachem   Herde   der  Fall   zu  sein 
pflegt. 

Obwohl  schon  ans  dem  Gesagten  ohne  weiteres  I 
hervorgehen  würde,   daß  der  Betrieb  mit  dem 
Gasschweiß-  bezw.  Wärmofen  mit  abgeteiltem 
Herde  in  jeder  Hinsicht,  besonders  aber  in  hezug 
auf  Kohlenverbranch  und  Eisenabbrand,  ein  sehr  , 
ökonomischer  sein  muß,  seien  zur  weiteren  Be-  ! 
Gründung   dessen   noch  die  Tabellen   1    und  2 
hier  angeschlossen,  in  welchen  einige  mit  solchen  ; 
Ofen  tatsächlich  erzielte  Betriobsergebnisse  zu-  j 
saromengestellt  sind. 

Behufs  leichterer  Übersieht  über  den  Brenn-  : 
»WTaufwand,  Eisenabbrand,  die  Leistungsfähig-  . 
keit  und  den  Wirkungsgrad  verschiedener  Ofen-  I 
sygteme  mögen  noch  die  vier  Tabellen  3,  1,  5  [ 
nnd  6  Raum  finden,  deren  Ziffern  teils  ans  der  ; 
Literatur    entnommen    sind,    teils   Ergebnisse  j 
praktischer  Erfahrungen  darstellen.    Außerdem  \ 
dürften  die  Abbildungen  2,  4,  5  und  ü  gleich- 
falls geeignet  sein,  um  den  großen  Unterschied  : 
in  der   Wirkungsweise   zwischen    einem  Gas- 
schweißofen  mit  einfachein  Herde  (jene  eines 
Kostschweißofens  ist  dieser  ganz  ähnlich)  und 
einem  solchen  mit  geteiltem ^Herde  zu  veran- 
schaulichen. 

In  Abbildung  2  ist  der  Versuch  gemacht, 
die  früher  geschilderten  thermischen  Vorgänge 
im  gewöhnlichen  Gasschweißofen  unter  Zugrunde- 
legung von  Durchschnittswerten  aus  der  Praxis 
des  Ofenbetriebes  bildlich  darzustellen,  und  sind 
die  Zeiten  als  Abszissen,  die  Temperaturen  als 
Ordtnaten  eingetragen.  Die  Temperaturkurve 
des  Einsatzes,  dargestellt  durch  die  Linie  IV,  V, 
VU,  V1U,  usw.,  erreicht  von  o"  bezw.  von  der  Ein- 
satztemperatur langsam  ansteigend  bei  VII,  don 
höchsten  Wert  —  Schweißtemperatur  —  und 
verläuft  dann  solange  parallel  zur  Abszissenachse 
bis  das  letzte  Stück  des  Einsatzes  aus  dein  Ofen 
gezogen  ist  (Punkt  VIII, ),  während  die  Temperatur 


der  Heizgase  beim  Eintritt  in  deu  Herd  durch 
den  Linienzng  w,  a\  ex  pi  qi  qt  rt  gt  usw. 
dargestellt  ist.  Durch  die  sägezahnförmigen 
Spitzen  6,  dx  /",  A,  A-t  ...  sind  die  durch  die 
Umsteuerung  bedingten  Temperaturerhöhungen 
punktiert  angedeutet,  welche  aber  bei  der  in 
der  Abbildung  angenommenen  Dissoziations- 
Temperatur  der  Kohlensäure  in  Wirklichkeit 
nicht  mehr  erreichbar  sind.  Die  Einsenkung 
der  Flammentemperatur- Kurve  bei  p\  </i  q%  r, 
steht  —  wie  bereits  in  Punkt  2  näher  aus- 
geführt ist  —  mit  dem  Bestreben,  einen  mög- 
lichst geringen  Abbrand  zu  erzielen,  im  Zu- 
sammenhange. 

Ans  der  Gegenüberstellung  von  gleichzeitiger 
Flammen-  und  Einsatztemperatur  ergibt  sich  bei 
einiger  Überlegung  die  Temperaturkurve  der 
Verbrennungsgase  beim  Austritt  aus  dem  Herd, 
welche  durch  den  Linienzug  nx  0|  pi  qi  qt  >-|  usw. 
versinnbildlicht  ist.  Dieselbe  zeigt  während  des 
Chargierens  infolge  der  niedrigen  Temperatur 
des  Einsatzes  und  der  dadurch  bedingten  großen 
Temperaturdifferenz  eine  anfangs  sehr  steil  ab- 
fallende Tendenz,  bis  im  Punkte  oj  das  Minimum 
der  Abgastompcratur  erreicht  wird;  von  diesem 
Zeitpunkt  an  erfolgt  wegen  der  rasch  zunehmen- 
den Einsatztemperatur  eine  immer  trägere  Wärme- 
aufnahme von  seiten  des  Einsatzes,  weshalb  die 
Temperatur  der  Verbrennungsprodukte  beim  Ver- 
lassen des  Herdes  in  höherem  Maße  als  die 
Temperatur  des  Einsatzes  steigt.  Sieht  man  ab 
von  den  Strahlungs-  und  Leitungsverlusten  des 
Ofens,  —  dieselben  sind,  bezogen  anf  die  Ein- 
heit der  Erzeugung,  bei  allen  («asöfen  annähernd 
gleich  nnd  hier  nicht  in  Rücksicht  gezogen  — , 
so  erhält  man  aus  dem  Verhältnis  der  Flammen- 
temperatur-Abnahme im  Ofen  zur  Flammen-Ein- 
trittstemperatur ein  ungefähres  Bild  des  Wirkungs- 
grades des  Ofens  während  der  ganzen  Chargen- 
dauer. Im  übrigen  sind  die  Kurven  derart  ge- 
zeichnet, daß  die  schraffierte  Fläche  (d.  i.  die 
im  Ofen  nutzbar  gemachte  Wärmemenge)  16  % 
der  Fläche  .4,  XIV,  r,  n,  (d.  i.  die  im  Verlaufe 
einer  Charge  im  Ofen  erzeugte  Wärmemenge) 
ausmacht,  was  eben  dem  in  der  Praxis  erziel- 
baren  Wirkungsgrad  eines  Gasschweißofens  mit 
ungeteiltem  Herd  ungefähr  entspricht. 

In  Abbildung  4  sind  unter  Zugrundelegung 
sonst  gleicher  Verhältnisse  die  Temperaturkurven 
beim  Gasschweißofen  Patent  Stapf  nach  Resul- 
taten aus  der  Praxis  in  ähnlicher  Weise  dar- 
gestellt und  ist  beim  Vergleiche  beider  Diagramme 
sofort  ersichtlich,  daß: 

1.  der  Wirkungsgrad  eines  derartigen  Ofens 
gegenüber  einem  solchen  mit  einfachem 
Herde  wesentlich  größer  oder,  was  auf  das- 
selbe hinauskommt,  daß  der  Kohlenverbrauch 
bei  diesem  Ofen  ein  viel  geringerer  ist, 

2.  die  durchschnittliche  Temperatur  des  Ein- 
satzes im  Gegensätze  zum  gewöhnlichen 
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Tabelle  3.    Bren  n  sto  f  f  an  f  w  an  d. 


Tabelle  5.  Leistungsfähigkeit 


Ofensystem 


Schweißfener  etwa 

Schweiß-  oder  Wärraöfen 

mit  direkter  Feuerung*  „ 
Gasschweißöfen  System 

Bicheroux   u.  ähnliche  „ 
Gasschweißöfen  mit  Sie- 

mensfeuerungält.  Bauart  „ 
Neuere      Siemens  -  Gas- 

schweiftöfen   „ 

Vorrollöfen   „ 

Gasschweißöfen  System 

Pietzka*.  , 
Gasschweißöfen  nach  Pat. 

Stapf   „ 


b-trinkohlrnierbraaeb 
f.  d.  •/„  kf  kalt  cIb- 
geacUlee  und  tlobllitj 
verarbeitete« 


Schwe 


K  llogremm 


70  Iii  n 

40  70 

25  -46 
20-35 
16-25 


30-50 

18-26 

16-20 

13-18 
12-16 


15-22  11-15 
11-1«  7,5-12 


Tabelle  4.  Kisenabbrand. 


Ofensystem 


Abbrend  f.  d.  •/„,  kg 
kalt  cln|fr«<:ir.<ni 
und  elabltilg  ver- 
arbeitete« 


risDelHD 


Klloffrai 


SchweiUfeuer  etwa 

Schweiß-  oder  Wärmöfen 
mit  direkter  Feuerung  .  „ 

Gasschweißöfen  System 
Bicheroux   u.  ähnliche  „ 

Gasschweißöfen  mit  Sie- 
mensfeuerungält.  Bauart  » 

Neuere  Siemens  -  Gas- 
schweißöfen   ., 

Vorrollöfen   „ 

(iasschwciliöfen  System 
Pietzka  ....*...  „ 

GasBchweißöfen  nach  Pat, 
Stapf   » 


6—10 
12-15 
11—14 
10-14 
10-14 


I 


4,5-5,5 

3,5-5 

3  -5 

3  —5 
2,5-4,5 


9-13  2,5-4,5 
7-12  i  2,2  -4,2 


Ofen  erst  am  Ende  der  Charge  bis  zur 
Höhe  der  Schweißtemperatur  ansteigt,  wes- 
halb der  Eisonabbrand  ein  verhältnismäßig 
geringerer  sein  muß,  und  daß  endlich 

3.  die  Chargendauer  trotz  des  größeren  Ein- 
satzes eine  wesentlich  kürzere,  hiermit  die 
Leistungsfähigkeit  eines  solchen  Ofens  eine 
bedeutend  größere  ist  als  jene  eines  Gas- 
schweißofens  mit  einfachem  Herd. 

Weiter  ersieht  man,  daß  der  Einsatz  ent- 
sprechend der  Zweiteilung  des  Herdes  in  zwei 
Stufen  auf  Schweißtemperatur  erhitzt  wird,  von 
welchen  die  erste  durch  die  Linie  IV  V  VI,  die 
zweite  durch  VI  VII  VIII  dargestellt  ist,  während 


•  Hei  diesen  Ofen  ist  noch  «-ine  weitere  Ausnützung 
<ler  Wörme  zur  I>aiii|>f<nseugung  möglich. 


I   T«4"*«fr/iM:<ui!|{  f.  d-qa 
Herdfläcae  bei  kali 
etBOMtttem  and  «In- 


Ofensyatem 


Kllof  rai 


Schweißfeuer  etwa 

Schweiß-  oder  Wärmöfen 

mit  direkter  Feuerung  .  „ 
Gasschweißöfen  System 

Bicheroux   n.  ähnliche  s 
Gasschweißöfen  mit  Sie- 

mensfenernngält  Bauart  „ 
Neuere     Siemens  -  Gas- 

schweißöfen   „ 

Vorrollöfen   „ 

Gasschweißöfen  System 

Pietzka   „ 

Gasschweißöfen  nach  Pat. 

Stapf   „ 


8000     ,     4  500 


4000 
5000 
5500 

6000 
7000 


1 


6000 

7  000 

7500 
10000 

8500 

10000 


Tabelle  6.  Wirkungsgrad. 


Ofen  system                ;•  w'rt««f^ 

tt  ~ 

Schweiüfeuer  t\  unter  5 

Schweiß-  oder  Wärmöfen  mit  direkter 

Feuerung   etwa  5—10 

Gasschweißöfen  System  Bicheroux  und 

ähnliche   „  10—15 

GasschweifiOfen    mit   Siemensfeuerung  , 

älterer  Bauart   „  14-1» 

Neuere  Sieraens-Gasschweißöfon  ...  „  15—19 

Vorrollöfen  ,  „  16-20 

Gasschweißöfen  System  Pietzka  .  .  .  |  „  17—25 

Gasschwei liöfen  nach  Pat.  Stapf  .  .  .  „  20—30 

die  Temperatur  der  Verbrennungsprodukte  beim 
Eintritt  in  den  Herd  durch  den  Linienzug 
abcdefyh...  veranschaulicht  wird.  Ver- 
folgt man  dann  zunächst  nur  jene  Chargenhälfte, 
welche  von  den  abziehenden  Oasen  der  vor- 
herigen halben  Charge  schon  anf  die  durch  1 
dargestellte  Temperatur  gebracht  wurde,  so  er- 
gibt sich,  daß  dieselbe  nach  vollzogenem  Um- 
steuern der  Flamme  entsprechend  der  Kurve 
I  II  III  erwärmt  wird,  während  die  Verbrennungs- 
prodnkte  sich  anf  die  durch  die  Kurve  n  c  p  e  .  ■  ■ 
dargestellten  Temperaturen  innerhalb  dieser  Herd- 
hälfte abkühlen.  Oer  Wirkungsgrad  dieser  Ofen 
hälfte  läßt  sich  daher  annähernd  durch  da* 
Verhältnis  der  Fläche  n  b  c  zur  Fläche  A  b  c  IX 
zur  Anschauung  bringen.  Die  hierauf  die  zweite 
Herdhälfte  bestreichenden  Verbrennungsprodukte, 
deren  Temperatur  beim  Übertritt  in  diesen  Herd- 
teil durch  »  c  dargestellt  erscheint,  finden  hier 
den  kalten  Einsatz  und  erwärmen  denselben  nach 
Kurve  IV  V  VI,  wobei  sie  eine  Temperatnrerniedri- 
gnng  nach  der  Linie  n  o  p  erleiden.  Es  wird  da- 
durch ein  Wirkungsgrad  der  zweiten  Herdhälfte 
erreicht,  welcher  sich  aus  dem  Verhältnis  der 
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Fläche  n  c  p  o  zur  Fläche  A  n  c  IX  ungefähr 
ergibt.  Daraus  erhellt  ganz  deutlich,  welch 
großen  Nutzen  die  Anwendung  des  geteilten 
Herdes  bietet,  indem  die  auf  der  ersten  Herd- 
bälfte  teilweise  schon  ausgenützten  Verbrennungs- 
produkte in  der  zweiten  Herdhälfte  mit  noch 
mehr  Erfolg  zur  Erwärmung  des  Einsatzes  heran- 
gezogen werden.  Der  Gesamtwirknngsgrad  des 
Ofens  (Verhältnis  der  Fläche  bcderqpom  I 
zur  Fläche  A  b  < •  d  e  XIV)  erreicht  hierbei  eine 
aus  praktischen  Ergebnissen  gefolgerte  Größe 
von  rund  26  °/o,  wodnrch  der  sich  auf  die 
Brennstoff- Ökonomie  beziehende  Vorzug  des  Gas- 
»cbweißofens  mit  geteiltem  Herd  gegenüber  einem 
solchen  mit  einfachem  Herd  sehr  klar  zum  Aus- 
druck gelangt. 

In  derselben  Art  lassen  sich  auch  über- 
sichtliche Schaubilder  in  bezug  auf  den  Eisen- 
abbrand  für  beide  Ofengattungen  herstellen,  wie 
dies  in  Abbildung  5  und  6  versucht  ist. 


Fläche  stellt  den  Eisenabbrand  des  gesamten 
Einsatzes  dar  und  würde  derselbe  bei  Ver- 
arbeitung von  Pnddeleisen-Paketen  —  normale 
Verhältnisse  vorausgesetzt  —  erfahrungsgemäß 
etwa  12°/o  betragen,  was  auch  beider  Konstruktion 
dieses  Schaubildes  Berücksichtigung  fand. 

Beim  Ofen  mit  geteiltem  Herde  (Abbildung  6) 
erscheinen  die  beiden  Chargenhälften,  welche 
gleichzeitig  der  Einwirkung  der  Flamme  ans- 


A3  CD 


 -$vn»«it*  \  (*K>ol})    


4»  I«  J» 


ABCO 


Abbildung  5.  Abbildung  6. 

Graphische  Darstellung  des  Alibrandes  während  des  Verlaufes  einer  ganzen  Charge 
bei  einem  Gas-Schwei  Hofen  mit  einfachem  Herd.  bei  einem  Gas-Schweiliofen  nach  Patent  Stopf. 


Beim  gewöhnlichen  Gasschweißofen  (Abbil- 
dung 5)  ist  der  Einsatz  von  1200  kg  durch 
das  Rechteck  A  B  C  D,  die  Temperaturkurve 
desselben  durch  die  punktierte  Linie  analog  wie 
in  Abbildung  2  dargestellt,  während  der  mit  dem 
Ansteigen  der  Einsatztemperatur  sich  gleich- 
zeitig immer  mehr  vergrößernde  Abbrand  durch 
die  charakteristische  Kurve  A  c  angedeutet  ist  ; 
vom  Punkte  e,  dem  Beginn  des  Herausarbeitens, 
fällt  diese  Abbrandlinie,  wie  man  sie  vielleicht 
nennen  könnte,  in  einer  Geraden  bis  B  ab,  da 
der  Einsatz  durch  das  Herausarbeiten  gleich- 
mäßig und  mitbin  auch  der  absolute  Eisenverlust 
durch  Abbrand  stetig  abnimmt.  Die  schraffierte 


gesetzt  sind,  durch  das  in  demselben  Maßstabe 
gezeichnete  Rechteck  A  Ii  C  D  (entsprechend 
einer  Charge  von  1800  kg)  veranschaulicht. 
Im  unteren  Teile  des  Diagrammes  ist  die  Tem- 
peraturkurve einer  Chargenhälfte  (von  der  Ein- 
setz- bis  Ausziehperiode)  durch  die  punktierte 
Linie  A  G  angedeutet,  während  die  zugehörige 
Abbrandkurve  durch  den  Linienzug  A  c  B  ge- 
geben ist.  In  diesem  Diagramm  erscheint  der 
höchste  Punkt  der  Abbrandkurve  verhältnismäßig 
niedriger  als  der  korrespondierende  Punkt  in 
Abbildung  5,  da  aus  den  bereits  angeführten 
Gründen  die  durchschnittliche  Temperatur  des 
Einsatzes  beim  Beginn  des  Herausarbeitens  in 
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diesem  Falle  eine  niedrigere  ist,  und  deshalb 
anch  der  Abbrand  ein  geringerer  sein  mnß,  was 
weiter  verursacht,  daß  die  diesbezügliche  Kurve 
sich  viel  flacher  gestaltet.  Die  Verhaltnisse  bei  der 
zweiten  Chargenhälfte  sind  genau  dieselben,  nur 
sind  die  einzelnen  entsprechenden  Knrvenpankte 
(durch  das  Arbeitsverfahren  und  die  Teilung 
des  Herdes  bedingt)  um  eine  halbe  Chargen- 
dauer gegeneinander  horizontal  verschoben.  Der 
prozentuelle  Abbrand  ergibt  sich  ans  dem  Ver- 
hältnis der  Summe  der  schraffierten  Flächen  zu 
der  den  ganzen  Einsatz  darstellenden  Fläche 
ABC  l>.  Als  Grundlage  zur  Konstruktion 
der  Abbrandknrven  dienten,  ebenso  wie  bei  den 
Abbildungen  2  und  4,  tatsächlich  erzielte  Er- 
gebnisse, welche  im  Verlaufe  einer  längeren 
Betriebsperiode  bei  einem  Ofen  mit  geteiltem 
Herde  und  Verarbeitung  von  Rohschienen-Paketen 
erroieht  wurden. 

Mit  Rücksicht  darauf  erscheint  der  Wert 
dieser  Schanbilder  trotz  des  Umstandes,  daß  die 
Temperaturkurven  nicht  das  Resultat  genauer 
Melsungen  sind ,  sondern  bloß  -auf  Grund 
theoretischer  Erwägungen  eingezeichnet  wurden, 
dennoch  groß  genug,  um  Beachtung  zu  ver- 


dienen, da  durch  sie  wenigstens  der  Versuch 
gemacht  ist,  einige  der  wesentlichsten  beim 
Schweißofenbetrieb  auftretenden  Vorgänge  an  und 
für  sich  sowie  in  ihrer  gegenseitigen  Wechsel- 
wirkung graphisch  zu  verfolgen,  worüber  in  der 
Literatur  leider  nur  wenig  zu  finden  ist. 

Vergegenwärtigt  man  sich  schließlich  noch 
den  ungeheuren  Aufschwung,  welchen  die  Eisen- 
erzeugung in  den  letzten  Jahrzehnten  genommen 
und  wozu  die  durch  die  technischen  Fortschritte 
bedingte  Herabsetzung  der  Gestehungskosten  der 
Eisen-  und  Stahlfabrikate  zweifellos  in  nicht 
unerheblichem  Maße  beigetragen  hat,  so  ist 
jeder  Schritt,  der  auf  diesem  Wege  nach  vor- 
wärts getan  wird,  gewiß  nur  freudig  zu  be- 
grüßen.   Im  Hinblick  auf  die  verhältnismäßig 

!  günstigen  Betriebsergebnisse  des  im  Vorstehenden 
beschriebenen    Gasschweißofens    erscheint  die 

:  Schlußfolgerung  nicht  ganz  unberechtigt,  daß 
hiermit  tatsächlich  ein  solcher  nicht  zu  unter- 
schätzender Schritt  nach  vorwärts  gemacht  wurde, 
der  vielleicht  zu  weiteren  Verbesserungen  auf 
diesem  ausgedehnten  Gebiete  anregen  dürfte, 
womit  zugleich  der  Zweck  dieser  Zeilen  voll- 
ständig erroieht  wäre. 


Mitteilungen  aus  dem  Eisen  huttenlaboratorium. 


Gewinnung  reinen  Jods  zur  Darstellung 
titrierter  Lösungen. 

Die  Vorschläge  von  Sias,  Muinukv, 
Ladenburg  zur  Darstellung  reinen  Jods  sind 
für  die  Praxi«  zu  umständlich.  L.  de  Konink* 
hat  ein  einfacheres  Verfahren  ausgearbeitet,  wel- 
ches auf  der  Umsetzung:  f>  K  .1  4-  5  K>  Cr  i  Oj  = 
8  K>  CrÜ4  +  Cn  Oj  +  6  J  beruht.  Diese  Umsetzung 
wird  auch  durch  etwaige  Verunreinigungen  im  an- 
gewandten Jodkaliuru  nicht  gestört.  Chlorammon 
zerfällt  unter  Bildung  von  KCl  und  Ni,  aus  Jodat 
entsteht  JjOi,  au»  Cyankalium  CO»  und  Nt.  Man 
erhitzt  die  gepulverten  trocknen  Salze  im  Ver- 
hältnis 1  Jod  :  1,5  bis  2  Bichromat  in  einer  Itotorte, 
bis  keine  Joddämpfe  mehr  auftreten,  man  erhält 
dabei  auf  WO  Teile  KJ  wenigstens  73  Teile  Jod. 
Am  einfachsten  kondensiert  man  dio  Joddämpfe 
direkt  in  einom  gowogenon  Erlenmeyer-Kolbchen 


•  „Bull.  Acad.  roy.  Belgi.,.!«"  17.  15. 


von  etwa  150  er-,  wägt  da»  abgeschiedene  Jod,  lö?t 
es  in  der  1.5-  bis  2fachen  Menge  Jodkalium  und 
vordünnt  zu  '/i .  N-Uösung. 

Manganbestimmung  im  Stahl. 

In  Heft  21  von  „Stahl  und  Eisen"  ist  auf 
Seite  1204  eine  Manganbe.stiinmung  von  J.  M » 
lette  angegeben.  Um  jeden  Irrtum  über  die 
Herkunft  dieser  Methode  zu  vermeiden,  sei  darauf 
hingewiesen,  daß  die  angeführte  Art  der  Mangan- 
bestimmung im  Stahl  bereits  vor  18  Jahren  von 
mir  im  Laboratorium  des  Schienenwalzwerks  in 
Graz  angetroffen  wurde:  sie  stammt  von  dem 
heutigen  Direktor  S.  Pollandt  der  Firma  Vogel 
&  Noot  in  Wartberg  und  wurde  im  Laboratoritim 
des  .Schienenwalzwerks  Graz  vor  25  Jahren  einge- 
führt und  von  mir  in  das  Laboratorium  der 
Phönix-8tahIworke    hier  verpflanzt. 

M  ü  r  z  z  u  sohl a  g 

Uaintmann,  Ingenieur. 
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Die  Herstellung  kleinstttckiger  Briketts. 


Von  Dr.  Sieger. 

(Schlaf)  von  Seite  1317.) 


Abweichend  von  den  bisher  aufgeführten  Be- 
triebsarten erzeugt  die  Braunkohlen- Aktien- 
gesellschaft ..  Vereinsglttck"  in  Meusel- 
witz Industriebriketts  ans  fertigen  Briketts,  indem 
sie  am  Ausgang  der  Förderrinne,  welche  die  Bri- 
ketts aus  der  Presse  aufnimmt,  eine  durch  Knrbel 
betriebene   Zerkleinerungsvorrichtnng  anbringt. 


  ;  - 


3 


ff?  jl 


Abbildung  86. 


Abbil-lung  B& 


o 


Abbildanj;  37. 


Abbildung  3K. 


Letztere  ist  in  den  Abbildungen  35  bis  38  in  ihren 
Einzelheiten  dargestellt,  während  die  Abbildun- 
gen 39  a,  39  b  und  40  sie  in  Verbindung  mit 
einer  Brikettpresse  zeigen.  Auf  der  Welle  b 
ist  die  mit  den  Mesnern  <l  e  versehene  Kurbel  a 
| Abbildung  35)  fest  aufgekeilt.  Die  Messer  sind 
zwischen  Kurbelende  und  Unterteil  r  gelagert 
und  werden  durch  die  Schrauben  fg  festgehalten. 
Sie  sind  teils  vertikal,  teils  horizontal  gestellt. 
In  der  Zeichnung  (Abbildungen  35,  37,  38)  sind 
fünf  derartige  Messer  vorgesehen,  so  daß  jedes 
Brikett  in  sechs  Teile  zerschnitten  wird.  Man 
kann  aber  die  Zahl  der  Messer  verringern  oder 
vergrößern.  Legt  mau  z.  B.  in  sss  (Abbild.  36) 
noch  weitere  sechs  Messer  ein ,  so  erhalt  man 
zwölf  Briketteile.  Die  Welle  b  wird  von  zwei 
am  Preßkopf  befestigten  Armen  m  getragen. 
Ihre  Bewegung  erfolgt  durch  Kurbel  r,  Stange  </, 


Schlitten  t,  oder  von  der  Schwungradwellc  «• 
aus  mittels  Gegenkurbel  Stange  n,  Kurbel  q. 
Während  des  Pressens  der  Briketts  geht  die 
Kurbel  a  zurück  und  läßt  das  eben  zerschnittene 
Brikett  austreten.  Beim  Rückgang  dos  Preß- 
stempels wird  nunmehr  das  letzte  Brikett  von 
den  Messern  de  erfaßt  und  zerkleinert. 

Die  Erzeugung  von  Indnstriebriketts  nach 
dem  Verfahren  von  F.  C.  Th.  Heye  in  Anna- 
hütte N.-L.  und  den  Konsolidierten  Sollinger 
Brannkohlenwerken  in  Volperhausen  bei 
Uslar  stellt  gewissermaßen  eine  Kombination 
zweier  bereits  beschriebener  Verfahren  dar,  indem 
die  Briketts  gewöhnlichen  Formats  zunächst  in 
der  Preßform  Nutnngen  erhalten  und  dann  nach 
ihrem  Austritt  aus  der  Presse  durch  Messer 
veiter  zerspalten  werden.  Abbildung  41  zeigt 
lio  für  das  tiefgeschnürte  Brikett  dienende  Preß- 
form im  Querschnitt,  die  Abbildungen  42,  43, 
4  1  die  Anordnung  der  Srhneidmesser  in  Vorder- 
und  Seitenansicht,  die  Abbildungen  45  und  46 
lie  Anordnung  rotierender  Messer,  Abbildung  47 
lie  Gestalt  des  eingeschnürten,  Abbildung  48 
die  des  zerspaltenen  Briketts.  Die  Briketts 
verdeu  schon  in  der  Preßform  mit  tiefen  Ein- 
schnürungen versehen  und  treten  dann  vor  die 
in  die  Brikettrinne  eingesetzten  Messer  r,  durch 
welche  sie  gespalten  werden.  Wie  die  Abbil- 
dungen 42  und  43  zeigen,  sitzen  die  feststehen- 
den Messer  r  an  dem  Stege  d,  welcher  von  dein 
die  Brikettrinne  umgebenden  Bügel  e  getragen 
wird.  Das  Brikett  lauft  auf  den  U-Eison  f 
(Abbildung  49)  oder  der  Flachschiene  </  (Ab- 
bildung 44). 

Bei  der  Ausführungsform  nach  den  Abbil- 
dungen 45,  4i>  sind  auf  der  vorstellbaren  Achse  i, 
welche  ebenfalls  auf  dem  Bügel  e  sitzt,  rotierende 
Messer  /.  angeordnet.  Außerdem  werden  zur 
Erhöhung  der  Wirkung  auf  der  Sohle  der  Brikett- 
rinne den  Messern  h  gegenüber  noch  geneigte 
Messer  k  befestigt,  Es  ist  klar,  daß  die  letzt- 
genannte Ausführungsform  die  vorteilhaftere  ist. 
Man  hat  später  gefunden,  daß  man  auch  nn- 
gefurchte  Briketts  ohne  weiteres  zerkleinern 
kann,  wenn  man  ihnen  in  der  Brikettrinne,  in 
welche  sie  nach  ihrem  Austritt  ans  dem  Preß- 
zylinder treten,  scharfe,  aufrecht  stehende  Messer 
mit  der  ganzen  Schneide  entgegenstellt.  Der 
Druck  des  Preßstetnpels  reicht  aus,  um  die 
Briketts  gegeu  die  Messer  zu  drängen  und  ihre 
Zerteilung  herbeizuführen.  Dieses  Verfahren  ist 
|  unbedingt  das  einfachste.    Die  Teilung  erfolgt 
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iu  der  Weise,  wie  die  Abbildungen  49  bis  50 
zeigen,  von  denen  Abbildung  49  eine  Seiten-, 
Abbildung  50  eine  Oberansicht  der  Brikettpresse 
mit  Förderrinne  darstellen.  Hier  ist  eine  Vier- 
teilung der  Briketts  vorgesehen.  Man  kann  die 
Messer  in  eine  Reihe  stellen,  es 
empfiehlt  Bich  aber,  sie  in  zwei 
Reihen  x  y  zu  bringen,  so  daß 
daB  Messer  in  der  Reihe  x  die 
Briketts  zunächst  halbiert,  und 
die  Messer  in  der  Reihe  y  die 
Hälften  noch  einmal  zerschneiden. 

Bei  dem  Brikettieruiitfsverfcih- 
ren  mittels  Zentrifugalkraft  lassen 
sich  Industriebriketts  durch  bloße 
Abänderung  der  Formkästen  er- 
zielen. Eine  derartige  Vorrich- 
tung nach  D.  Müller  in  Kassel 
ist  in  den  Abbildungen  51  bis  53 
dargestellt,  und  zwar  zeigt  Ab- 
bildung 51  dieselbe  in  vertikalem 
Schnitt,  Abbildung  52  in  Ansicht, 
Abbildung  53  im  Schnitt  nach 
Linie  xx  der  Abbildung  51.  Die 
Zentrifugentrommel  ist  mit  her- 
ausnehmbaren Blechkästen  (Ab- 
bildungen 51,  53)  zum  Formen 
der  Brikett«  ausgelegt.  In  die 
Trommel  wird  das  Kohlenmaterial 
durch  den  Beschickungstrichter  t 
eingebracht.  Letzteres  fällt  zu- 
nächst auf  den  Formboden  b  und 
wird  durch  Drehung  der  Trommel 
in  die  Formkasten  geschleudert. 
Damit  die  Verteilung  gleichmäßig 
in  alle  Formkästen  erfolgt,  ist 
die  Trommel  heb-  und  Henkbar 
eingerichtet.  Der  um  die  Welle  w 
drehbare  Daumen  d  drückt  näm- 
lich die  Trommel  einmal  nach 
abwärts,  während  die  Feder  .«  sie 
darauf  wieder  in  die  Höhe  treibt. 
Sind  sämtliche  Formkästen  ge- 
füllt, dann  wird  durch  den  Trich- 
ter r  das  Bindemittel  (Pech,  Teer 
oder  dergleichen)  eingeschüttet, 
welches  auf  beiden  Seiten  der 
dachförmigen  Scheidewand  her- 
unterläuft, auf  den  Boden  der 
Trommel  gelangt  und  von  ihm 
aus  wiederum  gleichmäßig  nach 
den  einzelnen  Formkästen  verteilt 
wird.  Hier  findet  eine  innige 
Durchdringung  und  Bindung  des 
Kohlenmaterials  statt.  Die  Formkästen  werden 
nun  auB  der  Trommel  herausgenommen,  und 
die  fertigen  Briketts  ausgestoßen.  Werden  die 
Kästen  entsprechend  klein  gewählt,  dann  ge- 
lingt mit  derselben  Vorrichtung  die  Herstellung 
kleinstückiger  Briketts. 


Von  den  Brikettwalzenpressen,  den  sogenannten 
Tangentialpressen,  war  bereits  oben  die  Rede. 
Die  Walzen  Bind  gewöhnlich  horizontal  neben- 
einander (vergl.  z.  B.  die  Abbildungen  59,  61 
bis  64,  70  bis  72),  seltener  übereinander  ge- 
lagert.   Als  Bei- 
spiel  für  letztere 
Art  gilt  die  Bri- 
kettpresse von  E. 
Stauber  in  Ham- 
burg, bei  welcher 
ein  durch  Walzen 
zugeführter  Bri- 
kettstrang durch 


ein  Paar  besonderer  Form  walzen  geleitet  und 
von  ihnen  in  einzelne  Briketts  zerlegt  wird. 
Der  Brennstoff  wird  durch  den  Trichter  a 
(Abbildung  54),  das  Bindemittel  durch  einen 
den  Trichter  a  umgebenden  Behälter  e,  ans 
welchem  es  durch  viele  Öffnungen  d  austritt, 
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eingebracht.  Ein  Rührwerk  b  bekannter  Art 
bewirkt  die  gründliche  Mischling  der  Stoffe. 
Nun  wird  das  Mischgut  mit  Hilfe  der  Walzen- 
paare f  g  h  durch  den  sich  allmählich  ver- 


bedeutender Verschleiß  der  Achsen  und  Lager 
der  Walzen  eintritt,  und  ein  Teil  des  Preß- 
druckes für  die  Preßstoino  verloren  gebt.  Gerade 
bei  der  Erzeugung  von  Industriebriketts  tritt 


Abbildung  41. 


Abbildung  44. 


Abbildung  46. 


Abbildung  47. 


Abbildung  45. 

ooo 

Abbildung  48. 


jnngenden  Kanal  e  getrieben,  dabei  verdichtet 
and  endlich  den  Formtrommeln  i  i  zngeführt. 
Die  Oberflache  der  letzteren  ist  durch  Stege 
in  eine  Anzahl  Kästen  geteilt,  deren  Tiefe  wie 
üblich  der  halben  Dicke  der  Brikett«  entspricht. 
Natürlich  steht  an  der  Berührungsstelle  i  eine 
Kastenreihe  genau  der  andern  gegenüber.  An 
der  ßerührungsstelle  erfolgt  die  endgültige 
Pressung  der  Briketts.  Unter  dem  Einfluß  der 
Schwere  bleiben  sie  dann  in  der  unteren  Form- 
trommel liegen,  während  sich  die  obere  leer 
weiter  dreht.  Hinter  der  unteren  Trommel  ist 
ein  Schutzblech  angebracht,  welches  das  vor- 
zeitige Herausfallen  der  Briketts  verhindert. 
Dieselben  werden  vielmehr  erst  an  dem  tiefsten 
Punkte  nach  einem  Förderband  oder  einer  andern 
Transportvorrichtung  entlassen.  Durch  passende 
Anordnung  der  Stege  in  den  Formtrommeln  i  i 
hat  man  es  in  der  Hand,  Briketts  von  beliebiger 
Größe,  also  auch  Industriebriketts,  zu  erzeugen. 

Das  gleiche  gilt  von  der  Brikettpresse  von 
Gustav  Spie ck er  in  Bonn,  welche  ohne  Vor- 
walzen, nur  mit  Formwalzen  arbeitet.  Derartige 
Vorrichtungen  sind  schon  länger  im  Gebrauch. 
Vau  stellt  mit  ihnen  die  bekannten  Briketts  in 
Eiform  her.  Sie  zeigen  aber  den  fbelstand, 
daß  zwischen  den  Vertiefungen,  welche  die 
Formen  bilden,  Flächen  des  Walzenmantels 
stehen  bleiben,  und,  da  auch  zwischen  diese 
Flächen  Brikettmasse  fällt,  besondere  Wider- 
stände entstehen,  die  zur  Folge  haben,  daß  ein 


dieser  Mißstand  scharf  hervor,  denn  je  kleiner 
die  halben  Eiformen  im  Walzenmantel  sind, 
desto  mehr  Flächen  bleiben  im  Walzenmantel 
stehen  (vergl.  Abbildung  56),  desto  mehr  werden 


Abbildung  49. 


Abbildung  50. 

Achsen  und  Lager  geschädigt,  und  desto  mehr 
geht  an  Preßdruck  verloren.  Aus  diesem  Grunde 
ist  bei  der  Tangentialpresse  von  Loiseau* 
zwischen  je  zwei  Formen  eine  kleine  verbindende 

•  Vergl.  Frei  lüg:  „Die  PrdSkohleninduBtrie-. 
Freiberg  1887,  S.  108  oben. 
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Nut  von  3  mm  Tiefe  in  den  Walzenmantel  ein- 
geschnitten, welche  zur  Sicherheit  dient,  wenn 
ein  Teil  der  Walzen  mit  zu  viel  Material  be- 
schickt wurde.    Bei  der  Spieckerschen  Presse 


Als  Beispiel  einer  Presse  zur  Herstellung 
.  gelochter  Preßsteine  ist  die  Tangentialpresse 
I  von  Charles  Andony  in  Paris  anzuführen, 
j  Abbildung  61  zeigt  den  Aufriß,  Abbildung  62 


Abbildung  51. 


Abbildung  52. 


stoßen  nun,  wie  aus  den  Abbildungen  57  und  «50 
ersichtlich  ist,  die  Vertiefungen  mit  ihren  Kanten 
unmittelbar  aneinander.  Außerdem  sind  die 
einzelnen  Vertiefungen  mit  schneidenden  Kanten 
versehen,  so  daß  keine  verlorenen  Flachen  ent- 
stehen und  die  ganze  Oberflache  der  Walzen 
ausgenutzt,  der  volle  Druck  auf  die  Briketts 
übertragen,  und  der  Verschleiß  an  Achsen  und 
Lagern  erheblich  verringert 
wird.  Die  mit  solchen  Form- 
troimneln  hergestellten  Bri- 
ketts haben  von  oben  ge- 
sehen rechteckige  und  im 
Längs-  und  Querschnitt  ei- 
förmige Gestalt  (  Abbild.  60). 

Die  Wirkung  kleinstük- 
kiger  Briketts  kann  erhöht 
werden,  wenn  man  sie  mit 
Dnrcklochungen  versieht. 
Dem  Feuer  wird  dann  eine 
größere  Angriffsfläche  ge- 
boten. Ja,  es  können  aus  demselben  Grunde 
Briketts  gewöhnlichen  Formats,  die  durchlocht 
sind,  an  Stelle  von  kleinstückigen  verwendet 
werden,  wenn  man  nur  darauf  achtet,  daß 
sie  gleichmäßig  in  die  Feuerung  eingebracht 
werden.  Die  Durchlochung  wird  in  den  Preß- 
ziegeln durch  einen  Dorn  erzeugt,  der  vor  der 
Pressung  in  die  Form  eingesenkt  wird  und 
während  der  Pressung  in  ihr  verbleibt.  Der- 
artig hergestellte  Briketts  erhalten  wegen  des 
eingelegten  Dorna  eine  gründlichere  Pressung 
durch  die  ganze  Masse  hindurch  und  sind  darum 
bedeutend  fester  als  gewöhnliche  Briketts. 


Scboltt  X-  X. 

Abbildung  58. 


den  Grundriß,  Abbilduug  63  die  Endansicht  der 
Maschine,  Abbildung  64  einen  Vertikalschnitt, 
durch  welchen  das  Formen  der  Kohle  gezeigt 
wird,  Abbildung  65  den  entsprechenden  Horizon- 


Abbildung  54. 


~r 


UJJ  u 

Abbildnng  55. 


talschnitt,  senkrecht  auf  der  Schnittebene  der 
Abbildung  64,  Abbildung  66  die  Preßwalzen 
im  Aufriß,  die  Abbildungen  67,  68  und  69  die 


fertige  Preßkohle 


im 


vertikalen  Längsschnitt 


und  Querschnitt  und  im  horizontalen  Querschnitt. 
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Die  auf  dem  Rahmen  a  (Abbildung  61)  ge- 
lagerte Vorgelegewelle  b  treibt  die  beiden  anf 
der  Preßwalze  c  befestigten   Zahnkränze  d  d. 


Abbildung  56. 

Letztere  greifen  in  die  Zahnkranze  e  e  der 
andern  Preßwalze  f  ein.  Oberhalb  der  beiden 
Scheiben  c  f  steht  die  Mischtrommel  g,  unter 


Abbildung  59. 

ihr  der  Trichter  h,  welcher  das  Mischgut  in  die 
Maschine  leitet.  Die  beiden  Preßwalzen  haben 
an  ihrem  Umfange  (Abbildung  65)  mehrere  neben- 
einanderliegende Reiben  von  vertieften  eiförmigen 


-  X. 


Abbildung  61. 


Zellen  fc.  Infolge  des  Eingriffs  der  beiden  Zahn- 
kränze d  und  e  auf  jeder  Seite  der  beiden  Form- 
walzen können  sich  die  Vertiefungen  k  in  verti- 
kaler Richtung  nicht  gegeneinander  verschieben. 
Damit  sie  nun  auch  in  horizontaler  oder  seit- 
licher Richtung  ihre  gegenseitige  Lage  nicht 
Ändern  können,  ist  auch  eine  Verzahnung  j  am 


K  i 

—  i 

Abbildung  60. 


Abbildung  57. 
Abbildung  58. 


Umfange  der  beiden  Formtrommeln  c  f  ange- 
bracht (Abbildung  65).  Jede  Zelle  hat  einen 
Auswerfer  m  in  Gestalt  einer  Hälse,  deren  Be- 
wegung mittels  der  am  Gestell  befestigten 
Führungsschienen  n  o  bewirkt  wird.  Durch  die 
Auswerfer  m  der  einen  Formwalze  e  gehen 
.Stangen  p,  welche  fest  und  unbeweglich  mittels 
der  Querstege  u  mit  der  Formwalze  verbunden 
sind,  wie  Abbildung  65  zeigt.  Diese  Stangen 
dringen  beim  Pressen  in  den  gegenüberliegenden 

hohlen 


Abbildung  62. 


der  Walze  f  ein 
und  bilden  in  den 
Preßkohlen  je  eine 
Höhlung.  Die  Aus- 
werfhülsen m  sind 
nebeneinander  auf 
den  Traversen  r be- 
festigt. Jede  dieser 
Traversen  steht 
auf  beiden  Seiten 
der  Zahnkränze 
der  Formwalzen  so 
weit  vor,  wie  nötig 
ist,  nm  mit  den 
Führungsschienen 
n  o  in  Berührung 
zu  kommen.  Die 
auf  beiden  Seiten 
der  Walze  c  angeordneten  Führungsschienen  n 
(Abbildungen  61  und  65)  sind  langer  als  die 
Führungsschienen  u  und  erteilen  den  Traversen  r 
der  Scheibe  c  und  somit  den  mit  den  Traversen 
verbundenen  Answerfern  m,  welche  die  fertigen 
Preßlinge  von  den  Stangen  p  abzustreifen  haben, 
einen  größeren  Hub,  als  ihn  die  Auswerf- 
hülsen m  der  Traversen  /•  der  Scheibe  f  von 
den  Führungsschienen  o  empfangen,  weil  die  letzt- 
genannten Answerfhnlsen  nnr  die  Aufgabe  haben, 


Abbildung  63. 
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die  fertigen  Briketts  in  den  Zellen  der  Scheibe  f 
zu  lüften.  Sobald  die  Traversen  r  außer  Be- 
rührung mit  den  Führungsschienen  w  o  gekommen 
sind,  gehen  sie  mit  den  Auswerfern  m  unter 
dem  Einfluß  der  Federn  st,  die  sich 
auf  die  Querstege  u  stützen,  in  ihre 
Anfangsstellung  zurück.  Die  fertigen 
Kohlenziegel  fallen  in  die  Rinne  r  und 
werden  durch  9ie  abgeleitet. 

Ahnlich  ist  die  Tangentinipresse  von 
Josef  Wink ler  in  Kiesenbach  (Baden), 
die  auch  zur  Herstellung  gelochter  Preß- 


der  beiden  Walzen  horizontal  verschiebbar  ein- 
gerichtet und  wird  durch  Federn,  Gewichte  oder 
einen  geeigneten  Mechanismus  gegen  die  andere 
Walze  gepreßt. 


L 


Abbildung  64. 

steine  dient,  bei  der  aber  der  die  Durch- 
bohrung bewirkende  Dorn  vertikal  von 
oben  herab  zwischen  die  Formen  der 
Formwafzen  bewegt  wird.  Die  Maschine 
besteht  ebenfalls  aus  zwei  gegenein- 
ander arbeitenden  Walzen  w,  welche 
eine  Anzahl  radial  verschiebbarer  Halb- 
kngelformen  f  enthalten  (vergl.  die  Ab- 
bildungen 70  und  72).  Das  zn  ver- 
arbeitende Material  wird  in  den  Trich- 
ter t  oingefullt,  durch  die  Schnecke  § 
gemischt  und  zwischen  die  Wralzen  in 
die  Halbkugelformen  hineingepreßt.  Die 
nach  unten  verlängerte  Achse  des  Mischzylinders 
bildet  einen  konischen  Dorn  d,  der  vermöge  der 
in  die  Formen  eingedrehten  Rinnen  t.  in  die- 
selben hineindringt  und  im  Preßstein  die  ge- 
wünschte Öffnung  ausspart.  In  Fallen,  wo  die 
Entwässerung  des  Preßguts  notwendig  ist,  kanu 
der  Dorn  hohl  und  am  Umfang  mit  Löchern 
versehen  sein,  durch  welche  das  Wasser  ans 
dem  Preßgut  in  das  Innere  des  Dorna  ent- 
weichen und  von  da  abgeleitet  werden  kann. 
Die  Pressung  erfolgt  an  den  Berührungsstellen 
der  Formwalzen  unter  dem  Einfluß  von  fest 
angebrachten  Kurvenstücken  «,  auf  welchen 
sich  die  an  den  Formteilen  sitzenden  Röllchen  r 
bewegen.  An  Stelle  der  beweglichen  Formteile 
können  auch  feste  angewendet  werden  (vergl. 
Abbildung  71).    In  diesem   Falle  ist  die  eine 


Abbildung  65. 


V- 1  *>. 
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Abbildung  66. 


Schließlich  bleibt  noch  zu  erwähnen ,  daß 
sich  die  Fabrikation  kleinstückiger  Briketts  auch 
durch  Stempelpressen  ermöglichen  läßt,  indem 
man  in  den  Formkasten  Scheidewände  einlegt 


Abbildung  67  bis  69. 

und  entsprechend  denselben  den  Preßstempel  in 
mehrere  Teilstempol  zerlegt,  die  in  die  ein- 
zelnen Abteilungen  der  Form  eindringen.  Ähn- 
liche Anordnungen  sind  für  Ziegelpressen  (beson- 
ders für  die  sogenannten  amerikanischen  Ziegel- 
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pressen)  bereits  in  Anwendung.  Sie  bezwecken 
die  gleichzeitige  Herstellung  mehrerer  Steine 
beliebigen  Formats  durch  einen  Preßdruck. 

Dagegen  sind  die  gewöhnlichen,  mit  Schnecke 
betriebenen  Strangpressen  für  die  Herstellung 
von  Industriebriketts  nicht  ohne  weiteres  ge- 
eignet, weil,  wie  wir  gesehen  haben,  schon  die 
Zerteilung  des  Brikettstranges  in  einzelne  Ziegel 
die  Beschaffung;  besonderer  Schneidvorrichtungen 
erforderlich  macht,  und  die  weitere  Zerlegung 
der  Briketts  zu  erheblichen  Schwierigkeiten  führt. 
Ersetzt  man  aber  die  Abschneidevorrichtung  durch 
ein  Formenrad,  welches,  wie  wir  oben  bei  der 
Hadickeschen  Einrichtung  und  später  bei  der 


dann  locht  man  die  Wände  der  Rinne  oder  gibt 
ihr  die  Form  von  Rosten,  so  daß  die  abgepreßte 
Flüssigkeit  leicht  abziehen  kann.  Falls  die 
Gefahr  besteht,  daß  das  Preßgut  infolge  allzu 
starker  Reibung  an  den  Wanden  in  der  Rinne 
stecken  bleiben  könnte,  empfiehlt  eB  sich,  durch 
die  Rinne  ein  zweites  Paar  von  Transportbändern 
hindurchzuführen,  welche  das  erste  Paar  kreuzen. 
Auch  läßt  sich  die  Pressung  in  zwei  einander 
kreuzenden  Richtungen  nacheinander  in  der  Weise 
vornehmen,  daß  zunächst  die  beiden  Bänder  des 
einen  Transportpaares  geneigt  zueinander  ge- 
führt werden,  während  die  Bänder  des  andern 
Paares  parallel  laufen,  worauf  die  ersten  beiden 


Abbildung  70. 


Abbildung  72. 


Stauberschen  Brikettpresse  (Abbildungen  54,  55) 
gesehen  haben,  den  Strang  in  seine  an  der 
Peripherie  befindlichen  Formöffnungen  aufnimmt 
und  abschert,  dann  hat  man  es,  wenn  man  nur 
das  Formenrad  mit  entsprechend  kleinen  Form- 
uffnongen  versieht,  in  der  Hand,  auch  mittels 
Strangpressen  Industriebriketts  zu  erzeugen. 

Inzwischen  ist  von  der  Firma  Orth  &,  Comp. 
zd  Charlottenburg  eine  neue  Konstruktion  einer 
Strangpresse  angegeben  worden,  welche  die  be- 
queme Verarbeitung  solcher  Brikettmassen  er- 
möglicht, die  ziemlich  plastisch  sind  und  fest 
zosammenkittende  Bindemittel  enthalten.  Die 
Pressung  erfolgt  in  einem  Preßkanal,  in  welchem 
die  Masse  durch  Bänder  ohne  Ende  vorwärts 
befördert  wird.  Die  Bänder  legen  sich  an  eino 
massive  Rinne  an,  an  welcher  sie  ihren  Halt 
finden.  Man  vermag  daher  mit  dieser  Presse 
auch  Massen  zusammenzupressen,  welche  starken 
Druckes  bedürfen.  Soll  das  l'religut  von  einem 
etwaigen  Gehalt  an  Feuchtigkeit  befreit  werden, 


Bänder  parallel  und  die  Bänder  des  zweiten 
PaareB  sich  einander  nähernd  geleitet  werden. 

Abbildung  73a  zeigt  die  Tresse  mit  zwei 
annähernd  horizontalen  Preßbändern  in  Seiten- 
ansicht, teilweise  im  Schnitt;  Abbildung  73b 
ist  ein  senkrechter  Schnitt  nach  der  Linie  x  .r 
der  Abbildung  73  a,  Abbildung  73c  ein  senk- 
rechter Schnitt  nach  der  Linie  z  z  der  Ab- 
bildung 73a,  Abbildung  74  eine  Seitenansicht 
einer  abgeänderten  Form  der  Presse  mit  zwei 
Paar  Transportbändern,  teilweise  im  Schnitt, 
Abbildung  75  ein  Schnitt  durch  die  Linie  xx 
der  Abbildung  74,  Abbildung  76  ein  Grundriß 
der  in  Abbildung  74  und  75  dargestellten  Presse, 
Abbildung  77  eine  Seitenansicht  einer  Presse, 
welche  zur  aufeinander  folgenden  Pressung  des 
Stranges  in  zwei  einander  kreuzenden  Richtun- 
gen dient,  Abbildung  78  ein  Grundriß  von  Ab- 
bildung 77  ;  die  Abbildungen  79  und  80  sind 
Querschnitte  nach  den  Linien  r  .t  und  z  z  der 
Abbildung  77. 
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Die  Einrichtung  der  in  den  Abbildungen  73a 
bis  73c  dargestellten  einfachsten  Ausführungs- 
form der  Presse  ist  folgende:  Die  Führungs- 
walzen a  b  und  c  d  für  die  Transportbänder 
ohne  Ende  ef  sind  durch  eine  Rinne  hin- 
durchgefühlt, welche  aus  zwei  die  Transport- 
bänder e  f  stützenden  Schienen  </  h  besteht 
und  mittels  der  Bolzen  /  am  Gestell  der 
Maschine  aufgehängt  ist.  Die  Wangen  ik 
dienen  zur  seitlichen  Begrenzung  des  Stranges. 


Abbildung  73a. 

Das  Preßgut  wird  durch  den  Trichter  m  zu- 
geführt, der  fertig  gepreßte  Strang  durch  das 
Transportband  o  abgeleitet.  Von  den  am  Aus- 
trittsende des  Preßkanals  angeordneten  Füh- 
rungswalzen  für  die  Transportbänder  ist  die 
eine  c  mit  einer  Nut  p  versehen,  in  welche 
die  Walze  a  mit  einem  das  Transportband  e 
tragenden,  vorspringenden  Rande  hineinragt 
(vergleiche  Abbildung  73b).  Die  Messerwalze  y 

ragt  mit  ihren  Mes- 
sern r  gleichfalls 
in  die  Nut  j>  der 
Walze  rhinein.  Die 
Führungsrollen  für 
die  Transportbän- 
der sind  miteinan- 
der durch  Zahn- 
räder oder  der- 
gleichen gekuppelt 
und  werden  von 
oinor  beliebigen 
Kraftquelle  ange- 
trieben. Das  durch  den  Trichter  aufgegebene 
Preßgut  gelangt  zwischen  die  Transportbänder  t  f 
und  wird  in  der  Rinne  einer  ersten,  und  zwischen 
den  Walzen  a  c  einer  letzten  Pressung  unter- 
worfen. Da  die  Nut  in  der  Walze  c  dem  Preß- 
strang mehr  Fläche  zum  Anhaften  bietet  als  die 
Walze  «,  verbleibt  er  zunächst  in  der  Nut  und 
wird  durch  das  Transportband  f,  nachdem  er 
durch  die  Messer  r  zerteilt  worden  ist,  auf  das 
Transportband  o  abgegeben,  welches  ihn  fort- 
führt. Von  der  Anzahl  und  Stellung  der  Messer 
/•  hängt  es  ab,  ob  man  gewöhnliche  oder  klein- 
stückige  Briketts  herstellen  will. 

Die  in  den  Abbildungen  74  bis  76  dar- 
gestellte   Ansfnhrungsforni    der   Presse  unter- 


Schollt  i-x.  »cbnltt  1-1 

Abbildung  73b  und  73c. 


scheidet  sich  nur  dadurch,  daß  auch  die  seit- 
liche Begrenzung  des  Preßkanals  durch  Trans- 
portbänder t  u  erfolgt.  Diese  Anordnung  ist 
dann  zu  empfehlen,  wenn  es  sich  um  Preß- 
stränge von  größerer  Dicke  handelt,  bei  denen 
ein  stärkeres  Anhaften  des  Stranges  an  den 
Wänden  zu  überwinden  ist. 


<•-  i  * 


Abbildung  74. 

In  den  Abbildungen  77  bis  80  ist  die  An- 
ordnung der  Preßbänder  angedeutet,  welche  sich 
bei  einer  Pressung  in  zwei  zueinander  senk- 
rechten Richtungen  empfiehlt.  Hier  wird  der 
Massestrang  zunächst  nur  durch  die  horizontalen 
Bänder  gepreßt,  während  die  verti- 
kalen Bänder  nur  den  Transport  unter- 
stützen. An  der  Walze  v  erfährt  das 
obere  Transportband  e  einen  Knick 
und  läuft  von  hier  ab  parallel  zum  . 
Bande  /'.  Gleichzeitig  machen  die 
Transportbänder  t  u  einem  zweiten 
Paar  von  Transportbändern  w-j-  Platz, 
welche  eine  geringere  Breite  be- 
sitzen, zwischen  den  Transportbän- 
dern ef  geführt  sind  und  sich  gegen  Al,hlld-  '5- 
den  Auslaß  zn  einander  nähern. 

In  neuester  Zeit  ist  man  dazu  übergegangen, 
auch  den  Kollergang  zur  Auspressung  von 
Strängen  heranzuziehen ,  so  daß  ihm  zweierlei 
Arbeit  zugewiesen  ist:  neben  der  erwähnten 
noch  seine  eigentliche,  nämlich  die  Zerkleine- 

   e  k         u  , 


Schnitt  i-x. 


Abbildung  76. 

rung  des  Rohmaterials.  Zn  diesem  Zwecke  ist 
der  Teller,  auf  welchem  das  Mahlen  mittels  der 
Kollerringe  erfolgt,  mit  einer  oder  mehreren 
Öffnungen  versehen,  welche  sich  nach  unten  in 
konisch  zulaufende  Mundstücke  fortsetzen.  In 
die  Öffnungen  wird  nun  die  zerkleinerte  Masse 
mit  Hilfe  der  Schaber  oder  Schaufeln  des 
Kollergangs  hineinbefördert.  Der  nachfolgende 
Kollerring  preßt  dann  die  Masse»  als  Strang 
hindurch.     Damit    der   Preßdruck   durch  die 
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Kollerringe  auch  ganz  zur  Geltung  kommt,  ist 
Vorkehrung  getroffen,  daß  die  Schaber,  bevor 
sie  über  die  Preßöffnnngen   treten,  etwas  an- 


mit  den  Formoffnungen  nacheinander  unter  die 
kreisenden  Kollerringe  kommt  und  in  erstere 
das  Preßgut  aufnimmt.    Der  Teller  des*Koller- 


<rehoben  und  in  dieser  Höhenlage  so  lange  an-     gangs  besitzt  natürlich  einen  dementsprechen- 


gebalten  werden,  bis  sie  über  die  Öffnungen 
hinweggdangt  sind.  Dadurch  wird  bewirkt, 
dali  sich  das  Preßgut  über  den  Öffnungen  etwas 


X 


Abbildung  77. 


3!L 


Abbildung  78. 

anhäuft,  worauf  es  von  den  Kollerringen  mit 
einem  gewissen  Druck  durch  die  Mundstücke 
«trieben  wird.  Der  austretende  Strang  muß 
darauf  in  irgend  einer  Weise  zerteilt  werden. 

Nach  einer  andern  Ausfuhrungsart  wird  die 
Masse  durch  die  Kollerringe  in  die  Formöffnungen 
eines  rotierenden  Formtisches  eingepreßt.  Letz- 
terer liegt  mit  seiner  Oberflache  genau  in  Höhe 
des  Tellers  de«  Kollergaogs  und  ragt  seitlich 
»o  weit  in  ihn  hinein,  daß  er  bei  der  Rotation 


Schult«  x. 

Abbildung  79. 


den  Ausschnitt,  Ein  rhythmisch  wirkender  Aus- 
Btoßer  sorgt  für  die  Entfernung  der  Preßlinge 
ans  den  Formöffnungen. 

Es  mag  Falle  geben,  wo  sich 
s'  Ji  -^t^  derartig  arbeitende  Kollerg&nge 
verwenden  lassen.  Im  allgemeinen 
werden  aber  Schwierigkeiten  nicht 
ausbleiben.  Die  Zerkleinernngs- 
arbelt  auf  dem  KollergaDg  geht 
nicht  so  regelmäßig  vor  sich,  daß 
bei  jedem  Umgang  eine  gleiche 
Menge  Preßgut  zerkleinert  wird. 
Schon  die  Zufuhr  laßt  sich  nicht 
genau  bemessen,  weil  man  nicht 
im  vorans  weiß,  was  die  Schaber 
bei  ihrem  nächsteu  Umgange  wie- 
der unter  die  Kollerringe  znrtick- 
bringen.  Ist  das  Zerkleinerungs- 
gut nicht  gleichmäßig  hart,  dann 
wird  die  eine  Post  feiner,  die 
andere  gröber  zerkleinert.  Falls 
man  auf  einer  andern  Maschine 
vorzerkleinern  will,  fallt  der 
Vorteil,  mit  Hilfe  des  Kollergangs  gleichzeitig 
zn  zerkleinern  und  Strange  oder  Formlinge 
auszupressen,  fort. 

Nicht  minder  große  Schwierigkeiten  stellen 
sich  bei  der  Füllung  der  Preßöffnungen  ein. 
Führen  die  Schaber  zu  wenig  Material  zu,  dann 
erfahrt  das  Gut  eine  andere  Pressung.  Sein 
Gefüge  wird  ungleichmäßig.  Auch  laßt  sich 
nicht  vermeiden,  daß  ungenügend  zerkleinertes 
Material  zugeleitet  und  verpreßt  wird. 


Schnitt  *  — i. 

Abbildung  80. 


Zuschriften  an  die  Redaktion. 


(FOr  III«  natar  dlewr  R»brik  er.cbelo.ndea  Arilk.il  übernimm!  die  Redaktion  keine  VeranKrort«»*.) 


Zur  Ausgestaltung  des  eisenhüttenmännischen  Studiums. 


Hrn.  Prof.  Osanns  Ausführungen  über  obi- 
ge* Thema  gehen  von  unrichtigen  Voraussetzungen 
aus.  Der  von  ihm  betonte  einseitige  Standpunkt 
beruht  auf  einer  vollständigen  Verkonnung  «los 
Zweckes  meiner  Denkschrift.  Dieselbe  wurde  von 
mir  im  Auftrago  meiner  vorgesetzten  Behörde 
verfaßt  und  lag  es  nicht  im  Kähmen  der  mir  ge- 
stellten Aufgabe,  auf  die  Bedürfnisse  anderer 
Hochschulen  einzugehen  und  anzugeben,  an  wel- 
cher derselben  dio  Neuorganisation  zur  Verwirk- 
lichung kommen  sollte  und  wie  hoch  die  Summen 
für  die  einzelnen  Hochschulen  sich  belaufen  wttr- 
XXIV.« 


den.  Dies  liegt  vollständig  außerhalb  meiner  Zu- 
ständigkeit, abgesehen  davon,  daß  mir  hierzu 
jegliche  Unterlagen  fehlen  wflrdon 

Als  meine  Pflicht  betraohtote  ich  es  »bor,  dio 
Vorzüge  Aachens  für  den  weiteren  Ausbau  des 
eisenhlittenmanniscben  Unterrichts  in  jeder  Weise 
zu  betonen  und  mit  Zahlen  zu  belegen.  Ich  er- 
laube mir  hervorzuheben,  daß  ich  hier  nur  nach 
einem  vorhandenen  Vorgange  gehandelt  habe. 
Der  Vortreter  der  Kisenhüttenkundo  an  der 
Bergakademie  Berlin  hat  unlängst  im  „Verein 
zur   Beförderung   des  Gewerbileißes"  einen  Vor- 


Digitized  by  Google  ' 


140-2    Stahl  uud  Eisen. 


ZutchrifUn  an  di«  Redaktion. 


28.  Jahrg.  Nr.  24. 


trag  über  das  Studium  der  Eisenhüttenkunde  ge- 
halten, und  in  demselben  dio  Vorzüge  Berlins  für 
dasselbe  hervorgehoben  und  seine  Bergakademie 
als  besonders  geeignet  für  den  Ausbau  dieses 
Unterrichtsfaches  bezeichnet,  was  ich  für  durch* 
aus  selbstverständlich  vom  Standpunkte  des  Vor- 
tragenden hielt.  Hr.  Professor  Osann  hat  an  der 
Diskussion  teilgenommen ,  aber  weder  in  der- 
selben, noch  spater  Gelegenheit  genommen,  für 
die  Berechtigung  der  übrigen  Hochschulen  einzu- 
treten. 

Aus  der  Denkschrift  liest  der  Herr  Einsender 
heraus,  daß  nur  in  Aachen  eine  Erweiterung  und 
Neugestaltung  des  Unterrichts  der  Eisenhuttenleute 
eingeführt  werden  soll.  Dieser  Standpunkt  ist 
jedoch  nirgends  betont,  was  Hr.  Professor  Osann 
auch  aus  dorn  Passus  ersahen  kann ,  der  folgen- 
den Wortlaut  hat  und  der  Eingabe  des  Ver- 
eins au  die  beteiligten  Minister  entnommen  ist: 
„Um  dieses  Ziel  ohne  Aufwand  allzu  großer 
finanzieller  Mittel  zu  erreichen,  kann  unseres  Er- 
achtens die  Zahl  der  Stellen  in  Preußen,  an  wel- 
chen Eisenhüttenleute  wissenschaftlich  vorbereitet 
werden  können,  eingeschränkt  werden  u  Bei  den 
Beratungen  am  7.  November  in  Berlin  wurden 


Aachen  und  B 


iu  von  den  Vertretern  unseres 


Vereins  als  solche  Hochschulen  bezeichnet,  die  für 
die  fraglichen  Neueinrichtungen  in  Betracht 
kommen,  während  bezüglich  Berlins  die  Frage, 
an  welcher  der  beiden  Anstalten  die  Neuorgani- 
sation durchgeführt  werden  soll,  offen  gelassen 
wurde. 

Bei  der  Frage  der  Lostrennung  des  Hütten- 
wesens von  der  Chemie  verwickelt  sich  Hr.  Pro- 
fessor Osann  in  Widersprüche.  In  bezug  auf  die 
Anzahl  der  Professoren  für  die  Hüttenkunde  ist 
ihm  der  Irrtum  unterlaufen,  daß  er  mir  die  Auf- 
fassung zuschreibt,  ich  erachtete  zwei  orflontliche 
Professoren  für  161  Stunden  als  genügend.  Wie 
er  aber  aus  der  Denkschrift  zu  seinem  Tröste 
ersehen  will,  daß  das  Kultusministerium  nicht 
immer  die  als  erwünscht  anerkannten  Geldmittel 
sotort  zur  Verfügung  stellt,  ist  mir  vollständig 
unverständlich.  Daß  ich  an  das  Kultusministe- 
rium mit  solchen,  nach  Hrn.  Osanns  Auffassung 
für  den  fraglichen  Zweck  nicht  in  Betracht  kom- 
menden Forderungen  herangetreten  bin,  beweist, 
welches  Vertrauen  ich  in  die  Einsicht  der  Unter- 
richtsverwaltung  setze.  Wenn  dieselbe  bisher 
dem  Unterricht  der  Eisenhüttenleute  nicht  die- 
jenige Pflege  zukommen  ließ,  welche  ein  derart 
wichtiger  Industriezweig  erfordert,  so  lag  die 
Si-huld  nach  meiner  Überzeugung  sicher  nicht  an 
der  Unterrichtsverwaltiing,  sondern  an  denjeni- 
gen Organen  der  Technischen  Hochschulen,  denen 
die  Förderung  und  Ausgestaltung  dieses  Unter- 
riehtszweiges  anvertraut  ist.  Dio  Höho  der  ge- 
forderten Summe  habe  ich  während  eines  Jahres 
au»  Grund  detaillierter  Aufstellungen  reiflich  er- 
wogen.    Zu   meinem  großen   Leidwesen   bin  ich 


bei  einer  Nachprüfung  zu  der  Einsicht  ge- 
kommen, daß  meine  Kosten  voranschlage,  nament- 
lich bezüglich  der  inneren  Einrichtung  des  Ge- 
bäudes, viel  zu  niedrig  sind.  Wenn  Hr.  Professor 
Osann  über  die  Höhe  der  Summe  anderer  An- 
sicht ist,  so  scheinen  uns  verschiedene  Ziele  vor- 
zuschweben. 

Aachen,  den  5.  Dezember  1903. 

F.  WOtt. 

• 

Wie  woit  die  Osann  schon  Auslegungen  der 
Kundgebungen  und  Bestrebungen  des  Vereins 
deutscher  Eisenhüttenleute  von  den  klar  aus- 
gesprochenen Absichten  ihrer  Urheber  abweichen, 
ist  nicht  meino  Angelegenheit  zu  erörtern.  Zu 
der  meiner  Ansicht  nach  augenblicklich  im 
Vordergrunde  stehenden  Frage  jedoch :  „Wo 
läßt  sich  mit  dem  geringsten  Kostenaufwande 
und  daher  auch  am  schnellsten  die  für  alle  dazu 
geeigneten  Hochschulen  allgemein  als  notwendig 
erkannt«  Reform  des  gesamten  metallurgischen 
Unterrichts  in  die  Wirklichkeit  umsetzen?"  muß 
ich  trotz  der  dankbaren  Erinnerung,  welche  ich 
der  Bergakademie  Clausthal  seit  meiner  dortigen 
Studienzeit  lebendig  bewahre,  doch  auf  dio  fol- 
genden gerade  für  die  heutige  Reformbewegung 
hüchst  lehrreichen  geschichtlichen  Tatsachen  hin- 
weisen ! 

Seitdem  (etwa  um  die  Mitte  des  vorigen 
Jahrhunderts)  in  die  Lehrpläne  der  damaligen 
Gewerbeakademien,  Polytechnischen  Schulen  und 
nachherigen  Technischen  Hochschulen  metall- 
urgische Vorlesungen  und  Übungen  Aufnahme 
gefunden  haben,  ist  der  Zug  der  Studierenden 
des  Hüttenfaches,  besonders  des  Eisenhütten- 
faohes,  nach  den  Technischen  Hochschulen  ein 
stetig  zunehmender  gewesen.  Heute  bilden  die 
Technischen  Hochschulen  Preußens  mindestens 
doppolt  so  viele  Hüttenleute  aus  wie  die  preußi- 
schen Bergakademien,  und  anter  ersteren  hat  die 
Technische  Hochschule  Aachen  auch  einen  hohen 
Prozentsatz  Studierender  des  Bergfaches  an- 
gezogen. Die  Gründe  für  diese  Einwanderung 
vorwiegend  der  Studierenden  des  Hüttenwesens 
auf  die  Technischen  Hochschulen  sollten  auf- 
merksamster Beachtung  besonders  heute  gewür- 
digt werden,  wo  die  seit  einigen  Jahren  zuerst 
auf  der  Technischen  Hochschule  zu  Aachen,  dann 
auch  von  dem  Vorein  deutscher  Eisenhüttenleute 
energisch  betriebenen  Bestrebungen  zur  Reform 
des  metallurgischen  Unterrichtswesens  der  Ver- 
wirklichung entgegensehen.  Die  Gründe  sind  um 
so  lehrreicher,  als  der  Zug  der  Metallurgen  nach 
den  Technischen  Hochschulen  erfolgte,  trotzdem 
auf  den  Bergakademien  das  Hüttenwesen  selbst 
während  der  letzten  20  Jahre  durch  eine  größere 
Zahl  von  Lehrkräften  vertreten  war,  als  an  den 
Technischen  Hochschulen.  Auoh  die  Bedeutung 
der  an  den  Bergakademien  tätigen  Lehrer  der 
Hüttenfächer  Btand  denjenigen  der  an  den  Tech- 
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irischen  Hochsohulen  tätigen  Lehrkräfte  gewiß 
nicht  nach.  (Bergakademie  Berlin:  Kerl  för 
Metallhüttenwosen,  Wedding  für  Eisenhütten- 
wesen. Clausthal:  Seh  nah  el  für  Metallhütten- 
wesen.) Bis  1897  bestand  an  der  Königlichen 
Technischen  Hochschule  Aachen  nur  eine  etnts- 
mäßige  Professur  für  das  gesamte  Metallhütten- 
wesen:  die  Technische  Hochschule  Berlin  hat 
auch  heute  nur  eine  Professur. 

Auch  die  chemische  Ausbildung  der  Hütten- 
leute  lag  auf  den  Bergakademien  in  den  besten 
Händen.  (Berlin:  Finkner:  Clausthal :  Harn pe.) 

Abel  damit  kommen  wir  zu  dem  Brennpunkt 
der  Frage:  Der  Schwerpunkt  der  Ausbildung  der 
Hüttenleute  auf  den  Bergakademien  war  (und 
früher  mit  vollem  Recht)  auf  die  chemisch- 
metallurgischen  Studien  gelegt  und  liegt  dort 
noch  heute! 

Zweifellos  hat  die  chemisch-metallurgische 
Ausbildung  der  Hüttenleute  heute  keineswegs  an 
Bedeutung  verloren,  im  Gegenteil,  es  ist  darauf 
nach  wie  vor  der  grüßte  Wert  zu  legen  ;  aber, 
wie  selbst  in  der  theoretischen  Chemie  die  Zu- 
rückführung  der  Lehren  über  chemische  Vorgänge 
auf  einfache  physikalische»  Gesetze  den  Studieren- 
den der  Chemie  mehr  und  mehr  auf  die  Be- 
deutung des  Studiums  der  Physik  hinweist,  so 
hat  sich  in  derselben  Zeit  auch  für  den  Metall- 
urgen das  Studium  der  technischen  Mechanik 
und  des  Maschinenwesens,  also  der  angewandten 


Physik,  zu   einem  mit  der  Chemie  mindestens 
j  gleichbedeutenden  Faktor  des  von  ihm  zu  er- 
•  strebenden  Wissens   entwickelt.    Bei   dem  Ein- 
bringen der  gewaltigen  Mengen  von  Rohstoffen 
in  die  metallurgischen  Betriebe,  bei  dem  Durch- 
gange derselben  durch  die  ganze  Apparatur,  bei 
der  mechanischen   Vollendung    der  Erzeugnisse 
kann  viel  verloren  und  viel  gewonnen  werden. 
Hier  kann  keine  Metallchemie  mehr  liehen;  hier 
muß  das  Ingenieur-Wissen  des  heutigen  Hütten« 
mannos    eingreifen;    und   das  sich  anzueignen, 
,  bietet  die  Technische  Hochschule  doch  wesentlich 
mehr    als  die    besteingerichtete  Bergakademie, 
j  Während  auf  den  Bergakademien  das  Maschinen- 
und  das  Bauwesen  durch  je  eine  Lehrkral  t  vertreten 
sind,  besitzen  die  Technischen  Hochschulen  je  zwei 
'  Abteilungen    für    Maschineningenieure,  Elektro- 
techniker und  Bauingenieure.    Während  die  Pro- 
fessoren des  Maschinen-  und  Bauwesens  auf  den 
I  Bergakademien    in    fast    übermenschlicher  An- 
strengung die  Studierenden  des  Berg-  und  Hütten- 
wesens in  das  Gesamtgebiet  der  Ingetiieurwissen- 
I  Schäften  einzuführen  bemüht  sein  müssen,  wer- 
!  den  dio  Spezialgweige  dieser  Wissenschaften  auf 
den   Technischen    Hochschulen   auf  wenigstens 
fünfzehn  Dozenten  verteilt.    Das  sagt  alles!  Die 
zuständigen    Ministerien    werden    ihre  Schlüsse 
daraus  schon  zu  ziehen  wissen. 

Aachen,  den  2.  Dezember  1903. 

Horcktrt. 


Einiges  über  den  Kleinbessemerei-Betrieb  und  seine  Gestehungskosten  in  Deutschland. 


In  Heft  17  und  21  von  „Stahl  und  Eisen"  hat  der  Jetztzeit  abgeben  sollen.  Die  Erkenntnis  des 
Hr.  Ingenieur  Unc  kenbol  t-Charleroi   verschio-     Wertes  dieser  Bessemerbirnen  ist  bei  uns  in  vollem 


dene  Mitteilungen  über  den  gegenwärtigen  Stand 
der  Kloinbessemerei  in  Belgien  gemacht.  Im 
Anschluß  daran  wird  es  unseren  hüttenmännischen 
und  gießereitechnischen  Kreisen  vielleicht  er- 
wünscht sein,  auch  über  die  Entwicklungsstufe  die- 
ses Spezialgebietes  in  Deutschland  etwas  zu  hören. 

Im  allgemeinen  decken  sich  die  über  Belgien 
angegebenen  Erfahrungen  mit  den  Resultaten 
der  Kleinbessemereien  in  Deutschland.  Die  Ge- 
stehungskosten sind  jedoch  nicht  vollständig  genug 
berechnet,  um  daraus  ein  klares  Bild  zu  gewinnen, 
und  sie  treffen  auch,  besonders  für  unsere  Ver- 
hältnisse außerhalb  der  Hauptpunkte  der  Eisen- 
industrie, nicht  ganz  zu.  Weiterhin  erlaubo  ich 
mir,  eine  Zusammenstellung  dieser  Zahlen  zu 
geben ,  wie  sie  in  Deutschland  bei  normalem 
Betrieb  in  kleinerem  Umfang  getroffen  werden 
dürften.  8chon  seit  längeren  .Jahren  arboito  ich 
an  der  Vervollkommnung  dos  Kloinbessemerei- 
betriebes  in  Deutschland  und  zwar  mit  kleinen 
Birnen  von  700  kg,  1000  kg  bis  1500  kg  Fassungs- 
raum, welche  das  notwendig  gowordene  Ergän- 
zungsglied eines   vollständigen  Gießereibetriebes 


Umfang  vorhanden  und  auch  noch  im  Wachsen 
begriffen.  In  Wort  und  Schrift  auf  der  General- 
versammlung deutscher  Eisengießereien  in  Dresden 
im  Jahre  1901  sowie  auch  in  dem  Sonderabdruck: 
„Die  Fortschritte  in  der  Flußeisendarstellung  für 
den  Gießereibetrieb"*  wies  ich  wiederholt  auf  die 
Vorteile  der  Kleinbirne  hin  und  suchte  das  Inter- 
esse dafür,  welchem  sich  ein  nicht  berechtigtes 
Mißtrauen  entgegenstellte,  zu  heben. 

Vorhanden  waren  mit  Ende  des  vorigen  Jahr- 
hunderts in  Deutschland  vier  Anlagen  mit  Kloin- 
bessemereibetrieb  und  zwar  in  Güstrow,  in  Chem- 
nitz-Altdorf, in  Schaffhau^en  und  in  Hagen  i.  Westf., 
bei  welchen  dio  Systeme  von  Roberts,  Tropenas 
und  Walrand  vertreten  waren.  Das  Stahlwerk  in 
Chemnitz  •  Altdorf  arbeitet  mit  Birnen  eigener 
Konstruktion,  welche  jedoch  sich  der  von  Roberts 
und  Tropenas  nähern  dürften.  Nächst  drei  kleineren 
Versuchsanlagen  in  Augsburg,  Frkdland  in  Österr.- 
Schlesien  und  Jekaterinoslaw,  welche  später  aus- 
gebaut werden  sollen,  wurden  nach  meinen  Plänen 


•  Vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1901  Heft  18  8. 999. 
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Kleinbessemerei-Anlagen  in  Deutschland  errichtet 
in  Stettin-Bredow  bei  der  Stettiner  Maschinenbau- 
Aktiengesellschaft  „Vulkan"  (Schilfswerft),  in 
Dessau  bei  der  Berlin-Anhaltischen  Maschinenbau- 
Aktiengesellschaft  und  nuf  der  Konkordiahütte 
am  Rhein.  Im  Bau  begriffen  sind  weitere  Anlagen 
in  Foreniba  und  in  Sachsen.  Nach  anderen  Syste- 
men sind  noch  Anlagen  in  Eberswald«'  und  in 
Bremen  erbaut  worden,  deren  Resultate  aber  nicht 
verlautbart  werden.  Meine  fertigen  Anlagen  sind 
voll  im  Betrieb  und  bewahren  sich.  Besonders 
der  „Vulkan" -Stettin  stellt  Stahlqualitäten  für 
den  Schiffhau  und  Schiffsmaschinen  her,  welche 
den  schärfsten  Anforderungen  jenes  Fabrikations- 
zweiges vollauf  genügen.*  Die  Besichtigung  dieser 
Anlage  wird  von  der  dortigen  Direktion  in  liebens- 
würdigster Weise  gestattet;  so  war  auch  bereits 
der  Bezirksverein  deutscher  Ingenieure  in  Berlin 
zur  Besichtigung  derselben  im  Betriebe  dort, 
ebenso  andere  Interessenten  des  In-  und  Aus- 
landes. Die  Anlage  auf  Konkordiahütte  am  Rhein 
verbläst  das  Roheisen,  welches  pfannenweise  ent- 
nommen wird,  direkt  vom  Hochofen. 

Vorarbeitet  wird  deutsches  Roheisen  mit  einer 
Zusammensetzung  von  2.5  bis  3  %  Silizium,  0,04 
bis  0,06  %  Sohwofel,  0,8  bis  1,2  %  Mangan,  0,06 
bis  0,08  °/°  Phosphor.  Im  Norden  wird  auch  eng- 
lisches Eisen  vorarbeitet.  Ein  hoher  Phosphor- 
gelialt  schadet  nicht,  es  muß  nur  genügend 
Silizium  vorhanden  sein ,  eventuell  wird  *es  zu- 
gesetzt. Hoher  Graphitgehalt  verzögert  die  Ent- 
wicklung des  Entkohlungsprozesses  und  verursacht 
oft  weniger  hitziges  und  flüssiges  Endprodukt  Es 
werden  viel  kleine  Gußstücke,  lango  und  sperrige 
mit  schwacher  Wandung,  doch  auch  stärkere  Teile 
gegossen.  Dor  Bessemerstahl  ist,  wie  bekannt, 
hitzig,  auch  leichtflüssig  für  schwachwandige  Gegen- 
stände; er  schmiedet  und  schweißt  sich  vorzüglich, 
ergibt  auch  gutes  Werkzeug.  Seine  Festigkeit 
liegt  zwischen  40  und  60  kgi'qmm  bei  einer  Dehnung 
von  20  bis  80  V  Er  führt  sich  überall  gut  ein 
als  Ersatz  für  Schmiedestücke,  Metallguß  und  für 
hohen  Festigkeitaanspruch. 

Weiteren  Vorteil  bietet  die  Kleinhirne  jeder 
Eisengießerei  durch  die  Herstellung  von  Gußarten 
mit  erhöhter  Festigkeitsziffer.  In  dor  Birne  or- 
blasener  Stahl  wird  in  flüssigem  Zustand  mit 
grauem,  graphit-  und  siliziumhaltigern  Gießerei- 
eisen des  Kupolotens  versetzt  und  zwar  in  variablem 
Verhältnis,  je  nach  Stärke  der  Eisenwandung  Der 
Guß  davon  ist  bedeutend  fester  und  widerstands- 
fähiger gegen  Drin  k,  Säure  und  Feuer.  Ebenso 
kann  deutsches  Roheisen ,  in  der  Birne  gefeint, 
für  Temperguß  verwendbar  gemacht  werden;  auch 
die  Kupferhütte  raffiniert  damit  ihr  Rohkupfer. 
Wer  billige  Anforderungen  an  eine  solche  Anlage 

•  Charge  Nr.  100:  Festigkeit  Bbl.  40,88  kg  qmm, 
Dehnung  31,66  96,  Biegungswinkel  180«,  Kon- 
traktion 18,6  %. 


stellt,  dieselbe  mit  Verständnis  und  Erfahrung 
errichtet  und  betreibt,  wird  stets  seine  Erwartungen 
erfüllt  finden.  Wenn  auch  teilweise  bekannt, 
möchte  ich  noch  daraufhinweisen,  daß  der  Besse- 
merstahlguß viel  in  ungetrockneter  Form  gegossen 
wird  und  daß  derselbe  schwächere  Eingüsse  und 
Köpfe  bedingt,  als  der  Martinatahl,  wodurch 
wesentlich  gespart  werden  kann.  Die  Eingüsse  und 
Trichter  vorangegangener  Stahlgüsse  werden  im 
Kupolofen  mitverschmolzen.  Unrichtig  ist  es  aber, 
diese  Stablabfälle  in  einer  Selbstkostenberechnung 
mit  niedrigerem  Preis  (60  bis  55  Oi)  einzusetzen, 
denn  sie  kosten  dem  Werk  so  viel,  wie  fertig 
erblasener  Stahl.    Dies  ist  eine  Selbsttäuschung. 

Nach  meinen  Erfahrungen  wird  sich  iu 
kleineren  Betrieb  von  etwa  3000  kg  orbla 
Stahl  an  einein  Betriebstag  und  Herstellung  von 
kleinen  bis  mittelgroßen  Gußstücken  ein  Selbst- 
kostenpreis von  25  bis  20  «H  für  100  kg  fertigen 
Stahlguß  ergeben.  Je  nach  den  örtlichen  und 
Works- Verhältnissen  schwankt  derselbe  etwas  und 
stellen  sich  die  einzelnen  Positionen  wie  folgt: 

Schmelzer-  und  Birnen-Löhne   ....  L00 
Roheisen    bei    Durchschnittspreis  von 

7,50  ,M  einschl.  20     Abgang  (1,60  Jt)  9,00 
Zuschläge  von : 

2°/«  Ferrumsngan  (00» 

zn  24  Jf,  0,48  Jt 

bis     7  °/<>  Ferrusilizmui 

(12°;.)  zu  14**    ...    0,98  „ 
Aluminium  100  g  zu  3  .«   0,30  „  1,76 

Brennmaterial  zum  Anfeuern  und  zur 

Erwärmung   0,50 

Schmclzkoks  20  >  zu  26  Jf   0,52 

Diverse«  Material  für  Kupolofen  u.  Birne  1,20 

Maschinenbetrieb  für  beide   1,00 

Es  kosten  also  100  kg  fertig  erblas.  Stahl  14,06  14,98 

An  Gußheretellungskosten  wären  zu  rechnen: 

Ix>hn  für  Former,  Kernmacher  und  Ar- 
beiter   6,25 

Formmasse-Mati-nul  usw   0,50 

Putzerlöhne,  Abschneiden  der  Köpfe  und 

Eingüsse   8,10 

Brennmaterial  für  Trockenkammer  und 

Glühen,  auch  II.  Schmelzung.  .  .  .  0,30 

Werkskosten,  Zinsen,  Amortisation  .  .  3,50  18,65 

Daher  Krzeugungskosten  für  100  kg  fer- 
tigen Stahlguß  28,63 

Schwere  und  glatte  Gußstücke  ohue  Form- 
schwierigkeit  erniedrigen  diese  Zahlen  bei  rich- 
tiger Betriebsführung  und  geschicktem  Maturial- 
kauf  noch  um  nahezu  25  %,  umgekehrt  können 
sie  sich  erhöhen.  So  können  auch  Massenartikel 
mit  22  ~H  für  100  kg  hergestellt  werden,  docl. 
bleibt  es  immer  ein  falsches  Prinzip.  Stahlguß 
ohne  Gewinn  abzusetzen. 

Hallt- -Saale,  im  November  1W>8. 

Carl  Rott. 
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Einiges  Uber  den  weiteren  Ausbau  und  den  Betrieb  von  Koksanstalten. 


In  Heft  23  von  „Stahl  und  Eisen*  ist  »ine  1 
kurze  Berichtigung  zu  meinem  in  Heft  21  ge- 
brachte!! Aufsatz  mit  obigem  Titel  veröffentlicht. 
Ich  bemerke  hierzu,  daß  ich  auf  meiner  Wände-  ' 
rung  duruh  Schlesien,  Mahren  und  das  Saargebiet  , 
•ine  Reihe  hochinteressanter  und  anregender  Er-  > 
•eheinungen  angetroffen  habe,  welche  von  der 
rastlosen  Arbeit  der  auf  diesem  Gebiet  Beschäftig- 
ten Zeugnis  ablegen,  welche  jedoch  bei  dem  von 


mir  festgesetzten  Umfang  des  Berichts  nicht  Auf- 
nahme finden  konnten.  Es  lag  mir  fern,  eine 
„Enzyklopädie  der  Koksindustrie"  zu  veröffent- 
lichen, es  sollte  eben  besprochen  werden :  „Eini- 
ges Ober  den  weiteren  Ausbau  und  den  Betrieb 
von  Koksanstalten". 

Essen-Ruhr,  den  4.  Dezember  1903. 

F.  Göhrum,  Ingenieur. 


•  « 

Die  Ära  der  Handels  Vertrags  verband  Inneren. 


Der  31.  Dezember  1903  ist  der  Tag,  an 
welchem  für  die  meisten  Tarifverträge,  die 
Deutschland  mit  dem  Auslande  abgeschlossen 
hat,  die  erste  Geltungsfrist  ablauft.  Die  Ver- 
trage werden  dadurch  nicht  außer  Kraft  gesetzt, 
sie  laufen  vielmehr  weiter,  gemäß  den  betreffen-  i 
den  Bestimmungen,  die  darüber  in  sie  beim  1 
Abschluß  aufgenommen  wordeu  sind.  Aber  in 
den  Handelsbeziehungen  der  einzelnen  Staateu 
zueinander  wird  sich  infolgedessen  doch  eine 
starke  Änderung  bemerkbar  machen.  Die  meisten 
der  Tarifverträge  waren  auf  eine  erstmalige  ; 
Daner  von  12  Jahren  abgeschlossen,  die  übrigen 
anf  eine  nicht  viel  kürzere  Zeit.  Die  gesainte 
Geschäftswelt  konnte  entsprechend  dies,  r  Zeit- 
noriniemng  anf  eine  lange  8panne  kalkulieren 
and  konnte  von  der  Anknüpfung  von  Geschäfts- 
verbindungen auch  Erfolge  von  Daner  erwarten. 
Jetzt  ist  das  wesentlich  anders  geworden.  Die 
Vertragsstaaten  sind  sämtlich  berechtigt,  jeden 
Tilg  die  Vorträge  zu  kundigen.  Allerdings  mnß 
vom  Kflndigungstage  an  unter  allen  Umständen 
noeh  ein  Jahr  verfließen,  ehe  die  Vertrags- 
bestimmungen außer  Kraft  gesetzt  werden ;  aber 
dieser  Zeitranm  ist  für  die  Abwicklung  von 
Geschäften,  die  größere  Bedeutung  haben  sollen, 
durchaus  kurz,  und  der  Umstand,  daß  jeden 
Tag  anf  eine  Änderung  der  Geschäftslage  ge- 
rechnet werden  kann,  macht  die  ganze  Situation 
unsicher.  Es  drängt  denn  auch  die  gesamte 
deutsche  Geschäftswelt  gerade  deshalb  mit  größ- 
tem Nachdruck  auf  den  Abschluß  neuer  lang- 
fristiger Handelsverträge.  Erst  wenn  diese 
wieder  in  Kraft  getreten  sein  werden,  wird  die 
Stetigkeit,  die  früher  im  Verkehrsleben  zu  be- 
obachten gewesen  ist,  auch  wieder  einsetzen. 

Zur  Herbeiführung  dieses  durchaus  wünschens- 
werten Zustandes  sind  ja  denn  auch  schon  die 
verschiedensten  Schritte  getan.  Deutschland  hat, 


nm  eine  bessere  Grundlage  für  den  Abschluß 
von  Handelsverträgen  zu  erlangen,  einen  neuen 
Zolltarif  aufgestellt.  Nachdem  dies  geschehen 
ist,  wurden  die  nötigen  Annäherungen  an  die 
Regierungen  des  Auslandes  vermittelt.  Sie  haben 
dazu  geführt,  daß  bereit«  mit  Rußland  und  der 
Schweiz  Handelsvertragsverhandlnngen  zwischen 
verschiedenen  Delegierten  der  einzelnen  Regie- 
rungen stattgefunden  haben.  Es  sind  Vorberei- 
tungen für  die  Verhandlungen  mit  Belgien  und 
Italien  von  den  zuständigen  Regierungsstellen 
entweder  schon  abgeschlossen  oder  doch  im 
Gange.  Mit  Italien  sollen  wegen  des  Abschlusses 
des  neuen  Handelsvertrages  diplomatische  Ver- 
handlungen bereits  eingeleitet  sein,  —  kurz, 
man  befindet  sich  gegenwärtig  in  der  Ära  der 
Handelsvertragsverhandlungen.  Es  wird  nicht 
weiter  auffallen,  daß  diese  Verhandinngen  gerade 
mit  solchen  Ländern  zuerst  in  die  Wege  ge- 
leitet werden,  mit  denen  bisher  Tarifverträge 
abgeschlossen  waren  und  mit  denen  man  zu 
neuen  Verträgen  dieser  Art  zu  gelangen  hofft. 
Diejenigen  Staaten,  die  miteinander  Tarifverträge 
abschließen,  haben  die  verschiedensten  handels- 
politischen Beziehungen  zueinander,  wenngleich 
auch  noch  nicht  damit  gesagt  sein  soll,  daß 
nun  der  Verkehr  unter  diesen  Staaten  gerade 
immer  der  allerbedeutendste  ist.  Deutsch- 
land hat  beispielsweise  mit  England  keinen 
Tarifvertrag,  und  doch  zählen  die  Handels- 
beziehungen dieser  beiden  Länder  zu  den  be- 
deutendsten, die  jeder  der  beiden  Staaten  hat. 
Aber  sicher  ist,  daß  man  aus  dem  Vorhanden- 
sein von  Tarifverträgen  auf  intime  Handels- 
beziehungen zwischen  den  beiden  Kontrahenten 
schließen  darf.  Deshalb  ist  es  auch  erklärlich, 
daß  gerade  diese  Verträge  znerst  abgeschlossen 
werden.  Die  MeiBtbegünstignngsvertrage  müssen 
sich  ihnen  auch  schon  anschließen,  weil  man  ja 
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erst  aas  den  Tarifverträgen  ersehen  kann,  welche 
Bedeutung:  die  Meistbegünstigungsverträge  haben. 

Man  hat  die  Krage  aufgeworfen,  wann 
darauf  zu  rechnen  sei,  daß  die  neuen 
Handelsverträge  in  Kraft  treten.  Es 
ist  nach  dem  oben  Ausgeführten  selbstverständ- 
lich, daß  die  gesamte  Geschäftswelt  an  diesem 
Termin  das  größte  Interesse  hat.  Es  ist  aber 
ebenso  selbstverständlich,  daß  es  niemanden  gibt, 
der  hierauf  eine  genaue  Antwort  zu  erteilen  in 
der  Lage  wäre.  Man  kann  höchstens  einen 
Zeitpunkt  bestimmen,  bis  zu  welchem  sicher 
noch  die  alten  Verhältnisse  währen  werden. 
Gegenwärtig  ist  mit  Sicherheit  als  solcher  Zeit- 
punkt der  1.  Januar  1905  anzunehmen.  Das 
ergibt  sich  ans  der  ganzen  Sachlage.  Es  wäre 
ja  möglich,  daß  neue  Handelsverträge  mit  den. 
beiden  Staaten,  mit  denen  schon  die  Verhand- 
lungen zwischen  den  Delegierten  geführt  werden, 
recht  früh  abgeschlossen  würden  oder  daß 
wenigstens  mit  einem  derselben  ein  solcher  Ver- 
trag bald  zustande  käme.  Ob  aber  seitens  der 
dann  in  Betracht  kommenden  Regierungen  die 
Absicht  obwalten  dürfte,  bloß  den  einen  oder 
die  beiden  Verträge  für  sich  in  Kraft  zu  setzen, 
das  ist  doch  mehr  als  zweifelhaft.  Man  wird 
sich  erinnern,  daß  anfangs  der  90er  Jahre  die 
Sache  so  verlief,  daß  dem  Reichstage  eine  ganze 
Reihe  von  Tarifverträgen  auf  einmal  unterbreitet 
wurde,  und  zwar  mit  einer  ganz  bestimmten 
Absicht.  Ebenso  wie  die  anderen  Staaten  hat 
Deutschland  ein  Interesse  daran,  daß  neue  Han- 
delsbeziehungen zum  Auslaiide  auf  einer  mög- 
lichst breiten  Basis  sich  entwickeln,  d.  h.  daß 
die  Neugestaltung  mit  recht  vielen  Staaten  gleich- 
zeitig ins  Leben  tritt.  Die  Vereinbarung  über 
diese  Neugestaltung  braucht  ja  durchaus  nicht 
gleichzeitig  zu  sein;  aber  es  wird  doch  darauf 
gesehen,  daß  ein  einheitlicher  Zeitpunkt  für  das 
Inkrafttreten  der  Handelsbeziehungen  zu  mög- 
lichst vielen  Staaten  gewählt  wird.  So  war  es 
anfangs  der  90er  Jahre  und  so  dürfte  es  auch 
jetzt  wieder  werden.  Als  Staaten,  für  die  die 
Neugestaltung  der  Handelsbeziehungen  mit 
Deutschland  zu  einem  gleichen  Zeitpunkt  in 
Kraft  treten  würde,  würden  vorläufig  anzusehen 
sein:  Rußland,  die  Schweiz,  Italien,  Belgien, 
vielleicht  auch  noch  einer  oder  der  andere  von 
weniger  bedeutenden  Staaten.  Mit  diesen  wer- 
den voraussichtlich  die  Handelsvertragsverhand- 
lungen in  einer  nicht  zu  fernen  Zeit  zu  Ende 
geführt  werden  können.  Ob  sie  allerdings  in 
der  ersten  Hälfte  des  nächsten  Jahres  schon 
so  weit  gediehen  sein  werden,  daß  dem  Reichstag 
noch  in  dieser  Tagung  die  Verträge  zur  Ge- 
nehmignng  unterbreitet  werden  können,  das  ist 
fraglich.  Aber  selbst  wenn  dies  der  Fall  wäre, 
würde  doch  sicherlich  die  Neugestaltung  der 
Handelsbeziehungen  nicht  vor  dem  1.  Januar 
1905  Platz  greifen;  denn  es  ist  als  ganz  gewiß 


anzunehmen,  daß  zwischen  der  Festsetzung  bezw. 
dem  Abschluß  neuer  Handelsverträge  und  dem 
Inslebentreten  ihrer  Bestimmungen  ein  einiger- 
maßen langer  Zeitraum  liegen  wird,  damit  die 
Geschäftswelt  sich  auf  die  Neuerungen  einrichten 
kann.  Es  ist  ein  Streit  darüber  entbrannt,  wie 
lange  dieser  Zeitraum  dauern  müßte,  ob  es  nicht 
notwendig  sei,  daß  die  in  den  Tarifverträgen 
vereinbarte  Kündigungsfrist  von  einem  Jahre 
eingehalten  werde.  Notwendig  ist  diese  Ein- 
haltung nun  nicht.  Denn  es  ist  selbstverständ- 
lich, daß  zwei  Kontrahenten,  die  einen  Vertrag 
geschlossen  haben,  jederzeit  eine  Änderung  des- 
selben vornehmen  können,  wenn  der  beiderseitige 
Wille  vorhanden  ist.  Selbstverständlich  müßten 
bei  der  Eruierung  dieses  Willens  die  vor- 
geschriebenen Formalitäten  innegehalten  werden. 
Es  müßte  also  zur  Änderung  der  betreffenden 
Bestimmung  der  Handelsverträge  beispielsweise 
in  Deutschland  die  Genehmigung  des  Reichstages 
eingeholt  werden.  Aber  diese  Zustimmung  voraus- 
gesetzt, würde  nichts  im  Wege  stehen,  den  Zeit- 
raum, der  vom  Abschluß  bis  zum  Inslebentreten 
der  neuen  Handelsverträge  verfließen  soll,  auf 
eine  kürzere  Spanne  als  ein  Jahr  zu  bemessen. 
Es  wird  alles  von  den  später  sich  ergebenden 
handelspolitischen  Verhältnissen  abhängen,  ob 
überhaupt  dazu  geschritten  wird,  die  Verträge 
nicht  zu  kündigen,  sondern  die  neuen  Verträge 
auch  ohne  Innehaltung  der  ganzen  Kündigungs- 
frist ins  Leben  treten  zu  lassen.  Das  ist  eine 
cura  posterior.  Jedenfalls  darf  die  Geschäfts- 
welt sicher  darauf  rechnen,  daß  ein  gewisser 
Zeitraum  für  jede  Änderung  der  Handels- 
beziehungen zu  einem  andern  Lande  verstreichen 
wird,  ehe  die  Neugestaltung  Platz  greift. 

Wie  vieles  in  der  Welt,  so  ist  auch  die 
Neugestaltung  der  Handelsbeziehungen  Deutsch- 
lands znm  Auslande  nicht  nur  mit  Schwierig- 
keiten verknüpft,  die  in  der  Materie  selbst 
liegen,  sondern  auch  mit  solchen,  die  sich  aus 
äußeren  Verhältnissen  ergeben.  In  der  Reihe 
der  oben  aufgeführten  Länder,  mit  denen  in 
Bälde  zu  einem  neuen  Handelsvertrag  zu  kommen 
Aussicht  ist,  fehlt  Osterr  eich  -Ungarn.  Man 
wird  sich  erinnern,  daß  anfangs  der  90er  Jahre 
dieser  Staat  der  erste  war,  mit  dem  Deutsch- 
land zu  einem  Tarifvertrage  zu  gelangen  bemüht 
war,  und  daß  der  deutsch-österreichische  Han- 
delsvertrag der  erste  war,  der  dem  Reichstag, 
allerdings  zusammen  mit  anderen,  vorgelegt 
wurde.  Es  ist  keine  Aussicht,  daß  sich  dieser 
Vorgang  jetzt  wiederholt.  Daran  sind  die 
österreichisch- ungarischen  inneren  Verhältnisse 
schuld.  Einmal  stehen  die  beiden  Reichshälften 
sich  nicht  so  gegenüber,  wie  ein  einmütiges 
Auftreten  gegenüber  dem  Auslande  es  verlangen 
müßte,  und  sodann  ist  die  Grandlage,  von  der 
Österreich-Ungarn  bei  neuen  Handelsvertrags- 
Verhandlungen  ausgehen  will,  der  neue  Zoll- 
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tarif,  noch  immer  nicht  zustande  gekommen. 
Die  inneren  österreichisch-ungarischen  Verhält- 
nisse werden  ja  an  sich  das  Aasland  wenig  an- 
gehen ;  sobald  sie  aber  störend  oder  retardierend 
auf  die  Handelsbeziehungen  zum  Auslände  wirken, 
wird  auch  das  letztere  berechtigt  sein,  sie  in 
den  Kreis  seiner  Erörterungen  zn  ziehen.  Noch 
kürzlich  hat  der  ungarische  Handelsminister 
darauf  hingewiesen,  daß  Österreich-Ungarn  in- 
folge der  inneren  Verhältnisse  gegenüber  dem 
Anfang  der  90er  Jahre  in  Nachteil  geraten  sei. 
Er  hat  hervorgehoben,  daß  Deutschland  jetzt 
mit  Rußland  zuerst  zu  einem  neuen  Abkommen 
zu  gelangen  gewillt  sei,  während  früher  Öster- 
reich-Ungarn dieser  erste  Staat  war,  und  er 
hatte  gauz  recht,  als  er  sagte,  daß  recht  viel 
auf  die  Gestaltung  des  ersten  neuen  Vertrages 
ankomme,  wenn  man  die  Handelsbeziehungen 
der  verschiedenen  Staaten  zueinander  überhaupt 
regeln  will.  Österreich  -  Ungarn  wird  seine 
inneren  Verhältnisse  recht  bald  ordnen  müssen, 
wenn  es  überhaupt  noch  in  der  Gruppe  der- 
jenigen Länder  sein  will,  mit  denen  Deutsch- 
land Handelsverträge  zuerst  abschließen  kann. 
Graf  Bälow  hat  bei  seiner  Anwesenheit  in  Wien 
zwar  den  betreffenden  Staatsmännern  gesagt, 
daß  Deutschland  nicht  drängen  würde;  er  hat 
aber  anch  zu  betonen  nicht  unterlassen,  daß 
selbstverständlich  ein  Zeitpunkt  kommen  könnte, 
zn  dem  Deutschland  auf  den  Abschluß  neuer 
Handelsabmachungen  mit  Österreich  -  Ungarn 
dringen  müßte.  Wie  nun,  wenn  Österreich- 
Ungarn  bis  dahin  mit  der  Ordnung  seiner  inneren 
Verhältnisse  nicht  fertig  geworden  wäre?  Es 
mfißte  dann,  vorausgesetzt,  daß  die  beiden 
Reichshälften  sich  geeinigt  hätten,  auf  der  Basis 
»eines  alten  Zolltarifs  zu  einem  Tarifvertrage 
mit  Deutschland  zu  gelangen  suchen,  oder  es 
mfißte  ein  Meistbegünstigungs  -Vertrag  Platz 
greifen.  Ob  diese  Eventualitäten  im  Interesse 
von  Österreich -Ungarn  liegen,  das  zu  unter- 
suchen ist  hier  nicht  der  Ort.  Jedenfalls 
wird  Deutschland  seine  eigenen  Inter- 
essen verfechten  müssen,  und  zu  diesen 
kann  es  gehören,  daß  Deutschland 
eines  Tages  das  Wort  des  Grafen 
Bdlow  wahr  macht. 

Wenn  die  Tarifverträge  mit  dem  Auslande  I 
neu  geregelt  sein  werden,  wird  die  Ära  der 
Handelsvertragsverhandlungen  noch  nicht  zum 
Abschluß  gelangt  sein.  Es  wird  dann  darauf 
ankommen,  die  Meistbegünstigungsver- 
trage zu  erneuern.  Wie  schon  gesagt,  sind 
die  Handelsbeziehungen  Deutschlands  zu  Eng- 
land diejenigen,  die  dabei  am  meisten  in  Be- 
tracht kommen.  Mit  England  existiert  gegen- 
wartig kein  Vertrag,  aber  die  autonome  Gesetz- 
gebung beider  Länder  hat  die  Meistbegünstigung  1 
festgelegt.  Das  betreffende  deutsche  Gesetz 
lanft  bekanntlich  am  Ende  dieses  Jahres  ab. 


Es  wird  Aufgabe  des  Reichstages  sein,  noch 
vor  Weihnachten  eine  Erneuerung  des  Gesetzes 
vorzunehmen;  denn  es  ist  ausgeschlossen,  dnß 
die  für  beide  Staaten  so  außerordentlich  wich- 
tigen geregelten  Handelsbeziehungen  die  ge- 
ordnete Basis  verlieren.  Natürlich  wird  das 
neue  Provisorium  nur  eine  kurze  Zeitspanne 
umfassen  können,  einmal  weil  man  nicht  weiß, 
wann  die  neuen  Tarifverträge  wirklich  in  Kraft 
treten  werden,  sodann  aber  mich  dürfte  England 
sich  nicht  auf  längere  Zeit  binden  wollen,  weil, 
wie  ja  bekannt,  in  ihm  letzthin  sich  Bestrebungen 
geltend  gemacht  haben,  die  auf  eiue  Änderung 
der  Zollgesetzgebung  von  Grund  aus  abzielen. 

Des  weiteren  wird  hauptsächlich  die  Gestal- 
tung der  Handelsbeziehungen  zu  Nord- 
amerika Interesse  beanspruchen.  Mit  Nord- 
amerika besteht  ein  Meistbegünstigungsvertrag, 
aber  die  nordamerikanischen  Vereinigten  Staaten 
haben  von  der  Meistbegünstigung  eine  ganz 
andere  Auffassung,  als  die  anderen  Staaten 
früher  hatten.  Unter  Meistbegünstigung  versteht 
man  im  allgemeinen  die  Gewährung  sämtlicher 
an  dritte  Staaten  bewilligten  Konzessionen  an 
den  anderen  Kontrahenten.  Nordamerika  hat 
zuerst  die  Theorie  aufgestellt,  daß  die  Meist- 
begünstigung nicht  so  weit  gehe,  sondern  daß 
Vorteile,  die  sich  aus  anderen  Verträgen  er- 
geben, dem  Mitkontrahenten  nur  nach  besonderen 
Gegenkonzessionen  gewährt  werden  dürften. 
Es  darf  wohl  als  ziemlich  sicher  angesehen 
werden,  daß,  nachdem  diese  Theorie  einmal  auf- 
gestellt ist,  aus  ihr  sich  auch  Konsequenzen 
für  die  Neuregelung  der  Handelsbeziehungen 
zwischen  Deutschland  und  Nordamerika  ergeben 
werden.  Welcher  Art  diese  sein  werden,  wird 
auch  mit  von  der  Gestaltung  abhängen,  die  die 
neuen  Tarifverträge  erfahren  weiden,  denn  Tarif- 
und  Meistbegünstigungs -Verträge  stehen  ja,  wie 
bereits  bemerkt,  in  engster  Beziehung.  Jeden- 
falls wird  man  sich  auch  an  den  zuständigen 
behördlichen  Stellen  bald  klar  über  alle  diese 
Fragen  werden  müssen,  damit  man  zu  geeigneter 
Zeit  die  den  deutschen  Interessen  entsprechende 
Stellung  dazu  nehmen  kann. 

Die  Ära  der  Han  de  1  s  v  er  t  ra  gs  v  e  r- 
handlungen,  in  der  wir  uns  gegen- 
wärtig befinden,  ist  von  allergrößter 
Bedeutung  für  die  Wohlfahrt  Deutsch- 
lands. Es  ist  als  ein  Glück  zu  bezeichnen, 
daß  bei  den  Erwägungen,  die  über  die  Neu- 
gestaltung der  Handelspolitik  angestellt  werden, 
nicht  so  wie  früher  die  am  grünen  Tisch  groß- 
gezogenen Ideen  maßgebend  sind,  sondern  daß 
die  Anschauungen  der  Interessenten  in  immer 
erweitertem  Umfang  von  den  zuständigen  behörd- 
lichen Stellen  zu  eruieren  versucht  und  mög- 
lichst berücksichtigt  werden.  Nur  dann,  wenn 
diese  Praxis  immer  weiter  ausgebildet  wird, 
und  wenn  bei  jeder  einigermaßen  bedeutungs- 
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vollen  Frag*  die  Rückwirkung  auf  die  tatsäch-     Ordnung  der  Handelsbeziehungen  alle  Kontra- 


lichen Vcrkehrsverhältnisse  festgestellt  wird,  ist 
Aussicht  vorhanden,  daß  die  Verhandlungen  zu 
Erfolgen  für  Deutschland  führen  weiden.  Ks 
ist  selbstverständlich,  daß,  wenn  ein  Vertrag 
abgeschlossen  wird,  nicht  nur  der  eine  Kontra- 
hent Vorteile  erzielen  kamt,  der  andere  würde 
sonst  auf  den  Vertrag  nicht  eingehen.  Es  liegt 
ja  im  Wesen  der  Handelsverträge,  daß  von  der 


henten  Vorteile  genießen.  Es  ist  aber  zu  er- 
warten, daß,  wenn  einmal  erat  wieder  die  Ära 
der  Handelsvertragsverhandlungen  stabile  Ge- 
schäftsverhältuisse  herbeigeführt  haben  wird, 
auch  in  Deutschland  die  wirtschaft- 
liche Konjunktur  wieder  eine  scharf 
au  fateigeude  Richtung  annehmen  wird. 


Der  Ausstand  der  Kohleuhergarbeiter  in  Pennsylvauien  1902. 


Wie  bekannt,  hat  Präsident  Roosevelt  zur 
Schlichtung  des  am  12.  Mai  1902  ansgebroche- 
non  Generalstreiks  im  Anthrazitkohlenbecken 
Pennsylvaniens  eine  Kommission  eingesetzt, 
deren  umfassende  Arbeiten  kürzlich  vom  Depart- 
ment of  labonr  der  Öffentlichkeit  zugängig  ge- 
macht and  in  französischer  Übersetzung  durch 
Hrn.  Edouard  Fuster  im  Buchhandel  erschienen 
sind.  Mit  Recht  behauptet  der  Verfasser  in 
seinem  Vorworte,  daß  man  auch  diesseits  des 
Atlantischen  Ozeans  das  ernste  Bestrebeu  zu 
würdigen  wissen  werde,  mit  dem  sich  die  Kom- 
mission der  Untersuchung  aller  in  Krage  kom- 
menden Momento  hingegeben  hat.  Bringt  uns 
doch  der  Bericht  der  Schiedsgerichts-Kommission 
so  viel  des  Interessanten  und  Beachtenswerten 
auch  für  deutsche  Verhältnisse,  daß  er  wohl 
verdiente,  in  maßgebenden  Kreisen  die  größte 
Beachtung  zu  finden. 

Der  Ausstand  im  Jahre  1902,  der  vom 
12.  Mai  bis  23.  Oktober  117  000  Arbeitern  Ar- 
beit und  Verdienst  entzogen  hat,  hatte  seinen 
Grund  zunächst  in  einer  von  der  Vereinignug 
amerikanischer  Bergarbeiter  eingeleiteten  Forde- 
rung höherer  Löhne,  Verminderung  der  Arbeits- 
zeit und  der  Zahlung  der  Kohle  nach  dem  Ge- 
wichte; der  tiefere  Grund  lag  jedoch  in  dem 
Bestreben  der  Arbeiterorganisationen,  sich  von 
den  Unternehmern  anerkannt  zu  wissen,  was 
diese  bisher  rundweg  abgeschlagen  hatten. 
Daß  dies  der  treibende  Beweggrund  gewesen 
i:U,  beweist  der  Umstand,  daß  die  im  Streik 
vom  Jahre  1900  durchgesetzten  Lohnerhöhungen 
eine  Beruhigung  nicht  gebracht  haben. 

Die  Bewegung  begann  im  Februar  1901, 
indem  die  Bergarbeitervereinigung  Fühlung 
mit  den  Bergwerksbesitzern  nahm;  es  folgte  ein 
umfangreicher  Schriftwechsel,  der  Kreis  der 
Interessenten  zog  sich  immer  weiter,  doch  zer- 
schlugen sich  alle  Verhandlungen  an  dem  starren 
Festhalten  der  Unternehmer  an  der  bisher  be- 
obachteton  Stellung  den  Arbeitern  gegenüber 
und  an  der  festgefügten  Disziplin  innerhalb  der 
Arbeiterorganisationen.    Daraufhin  beschloß  das 


Exekutivkomitee  der  Arbeiterorganisationen  einen 
zeitweisen  Ausstand,  der  am  12.  Mai  erfolgte 
und  am  15.  Mai  mit  461  gegen  349  Stimmen 
für  dauernd  erklärt  wurde.  Beinahe  die  Ge- 
samtheit aller  Bergarbeiter  feierte,  und  dieser 
Zustand  dauerte  bis  zur  Intervention  Roosevelts, 
der  durch  Ernennung  einer  Kommission  dem 
Ausstand  ein  Ende  machte. 

Die  Arbeiten  der  Kommission  haben  sich  nicht 
nur  auf  die  Einigung  der  Parteien  betreffs  der 
gestellten  Forderungen  gerichtet,  sondern  sich 
vor  allem  auch  darauf  erstreckt,  die  ganzen 
Verhältnisse  in  dem  Kohlenrevier  einer  gründ- 
lichen Untersuchung  zu  unterziehen.  Die  Kom- 
mission hat  sich  in  den  Häusern  mit  den  Berg- 
arbeitern unterhalten,  die  häuslichen  ond  kirch- 
lichen Verhältnisse  geprüft,  5HÖ  Zeugen  an- 
gehört, den  Auseinandersetzungen  der  Unter- 
nehmer freieu  Lauf  gelassen,  ganze  Wochen 
dem  Anhören  der  Klagen  syndizierter  und  nicht- 
syndizierter  Arbeiter  gewidmet  und  ao  in  fünf 
Monaten  ihrer  Sitzungen  ein  Material  ge- 
sammelt, das  Anspruch  machen  durfte,  als 
Unterlage  eines  gerechten  Schiedsspruchs  zu 
dienen. 

Die  von  den  Arbeiterorganisationen  aus- 
gesprochenen Forderungen  betrafen  folgende 
Punkte : 

I.  Eine  Erhöhung  von  20  °/o  auf  die  wäh- 
rend des  Jahres  1901  gezahlten  Löhne  an  Ar- 
beiter, welche  kraft  eines  Kontrakts  (Aceord) 
oder  in  Stücklohn  arbeiteten. 

II.  Reduktion  der  Arbeitszeit  um  20  °,'». 
ohne  daß  diese  eine  Verminderung  der  Einkünfte 
der  Arbeiter,  welche  nach  Stunden,  Tagen  oder 
Wochen  arbeiten,  nach  sich  ziehe. 

IN.  Annahme  eines  Verfahrens,  gemäß  dessen 
das  Quantum  geförderter  Kohle  nach  dem  Ge- 
wicht ermittelt  und  bezahlt  werden  soll.  Der 
Minimalsatz  an  Lohn  soll  «0  Cent»  f.  d.  ge- 
setzliche Tonne  von  2240  Pfund  betragen.  Die 
Verschiedenheiten,  welche  jetzt  in  den  einzelnen 
Bergwerken  in  Kraft  sind,  müssen  übrigens  bei- 
behalten werden. 
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IV.  Zwischen  den.  Arbeiterorganisationen  (Uni- 
ted mine  Workers  of  America)  und  den  Gesell- 
schaften des  Anthrazitkohlen-Reviers  soll  ein 
Vertrag  geschlossen  werden,  in  welchem  man 
die  Löhne  der  Arbeiter  und  die  künftigen  Ar- 
beitsbedingungen, sowie  ein  Verfahren  ver- 
merken solle,  welches  znr  Kegelnng  von  Streitig- 
keiten zwischen  Arbeitern  nnd  Arbeitgebern  ge- 
nnge,  am  Ausstände  nnd  Aussperrungen  über- 
flüssig zu  machen. 

Engverbun den  mit  diesen  Forderungen  sind  noch 
die  weiteren :  Aufstellung  von  Kontrolleuren,  welche 
das  Wägen  oder  Nullen  der  Wagen  überwachen, 
Verteilung  dor  Wagen,  gleitende  Lohnskala, 
Setzen  auf  den  Index,  Gesetzesverletzungen, 
Boykottierung  und  schwane  Listen,  Zahlung 
der  Hilfsarbeiter,  Dauer  und  Bedingungen  der 
Anwendnng  dos  Urteilsspruchs. 

Die  Gründe,  die  zur  Aufstellung  der  einzel- 
nen Forderungen  geführt  haben,  sind  mit  aus- 
fihrlirliem  Kommentar  versehen  und  im  einzel- 
nen von  der  Kommission  gewürdigt  und  geprüft 
worden.  Die  Arbeitnehmer  erkannten  keine  der 
Korde  rutigen  als  berechtigt  an,  er  klarten  sie 
vielmehr  für  ungerecht  uud  unvernünftig. 

Es  würde  zu  weit  führen,  die  Details  dar- 
zulegen, zumal  sie  vielfach  nur  für  amerika- 
nische Verhältnisse  gelten  können;  dagegen  sind 
von  Interesse  die  authentischen  Angaben  über 
die  im  Jahre  1901  gezahlten  Löhne,  —  neben- 
bei bemerkt  ein  Jahr,  in  dem  eine  überaus 
große  Tätigkeit  auf  den  Bergwerken  herrschte. 

In  den  Bergwerken  von  Lehigh  Valley  wur- 
den als  Jahreslohn  465,37  bis  667,27  J?,  also 
im  Mittel  568,17  im  Tage  2,40  bin  2,61  Jjf, 
durchschnittlich  2,41  ^  bezahlt;  anf  denen  von 
Lehigh  and  Wilkesbarre  451,07  bis  6H6,08  $, 
also  im  Mittel  589,05  <jf,  im  Tage  2,44  bis 
2,74  i,  durchschnittlich  2,47  $.  Bei  ersterer 
Gesellschaft  betrug  die  Zahl  der  Arbeitstage 
236,  bei  letzterer  23M  im  Juhr.  Auf  nenn 
Bergwerken  der  Philadelphia  and  Reuding  Coal 
and  Iroti  Co.  belicf  sich  der  Tagesverdienst 
durchschnittlich  auf  2,75  J?  bei  103  Ms  26t;  Ar- 
beitstagen ;  wie  sich  die  Löhne  auf  die  einzelnen 
Kategorien  von  Arbeitern  vorteilten,  zeigt  fol- 
gende Tabelle: 


Totalsamme    .  . 

Hilfsarbeiter  .  . 

Auflader  .... 

Karrenführer  .  . 

•Sortierer  .  .  . 

Maschinisten  and 
Arbeiter  der 
Pumpen  .  .  . 

Heizer  


Zahl 
der 
Arbeiter 

Mittler« 
l^ohotaxe 
bei  10«t6n- 
dlfer  Ar- 

b.luitlt 

* 

Durch- 
•rhullti- 
I»hl  d.r 
Arber  In 

ur« 

Mittlerer 
J«br*t- 
«erdlcnal 

t 

15  843 

1.6« 

242 

402.37 

2  829 

2,05 

26-2 

538,58 

1  286 

l,!M) 

229 

434,40 

1  129 

1,6t» 

225 

:  1*0.55 

3  771 

0,t)3 

22« 

210,10 

402 

2,02 

33« 

«H5.72 

•JUS, 

1,79 

332 

5!»4,36 

Punkt  1  der  Forderungen  wurde  von  der 
Kommission  dahin  beantwortet,  daß  nach  Maß- 
gabe der  konstatierten  Unterbrechungen  im 
Bergbaubetriebe,  der  Erhöhung  der  Kosten  des 
Lebensunterhalts,  der  Ungewißheit  in  bezug  auf 
die  Zahl  der  Arbeitstage,  der  Ungleichheiten 
in  der  Angabe  des  Verdienstes  und  in  An- 
betracht des  gefahrlichen  Charakters  der  Berg- 
arbeit den  Arbeitern,  welche  in  Akkord  ar- 
beiten, eine  Lohnerhöhung  von  10  %  zu- 
gebilligt werden  sollte. 

Bei  Beurteilung  des  Punktes  2  konnte  die 
Kommission  nicht  zu  der  Ansicht  gelangen,  daß 
die  Arbeiter  in  den  Bergwerken  sich  in  schlech- 
teren Lohnverbältnisaen  befinden  als  diejenigen 
anderer  Betriebe,  die  die  gleiche  Geschicklich- 
keit und  Routine  erforderten ;  sie  hält  daher 
eine  allgemeine  Kürzung  der  Arbeitszeit  um 
20  °/o  für  nicht  angebracht  und  bei  180  Kate- 
gorien von  Berg-  und  Hilfsarbeitern  ayeh  für 
nicht  durchführbar;  sie  glaubte  jedoch,  den 
Maschinisten  usw.,  welche  mit  der  Entwässerung 
beschäftigt  sind,  eine  Erhöhung  von  10°/«  auf 
ihr  Einkommen  gewähren  zu  können.  Des- 
gleichen hielt  sie  es  für  gerecht,  die  Arbeitszeit 
der  Tagelöhner  (Company  men),  81  856  an  der 
Zahl  =  55  °/t  des  Beigarbeiterpersonals,  von 
!0  anf  !*  Stunden  zu  ermäßigen.  Da«  würde 
praktisch  eine  Erhöhung  des  Lohnes  um  1 1  '/*  7« 
ergeben;  sie  erhielten  dann  nämlich  für  ihre 
effektive  Leistung  von  7  Stunden  nicht  '/io 
einer  zehnstündigen  Arbeitszeit,  sondern  ','9,  also 
16*.;,  Cent«  anstatt  15  Cent«  für  die  Stunde. 

Bei  Punkt  3  verhielt  sich  die  Kommission 
ablehnend,  da  ein.  Lohnminimum  von  60  Cents 
für  eine  gesetzliche  Tonne  von  2240  Pfund 
und  die  Aufrechte!  Iialtung  der  jetzt  bestehen- 
den Verschiedenheiten  in  vielen  Fällen  eine  Er- 
höbung von  300  0/«  auf  den  Einkaufspreis  znr 
Folge  haben  und  eine  weitgebende  Unordnung 
in  der  Verwaltung  der  Beigwerke  nach  sich 
ziehen  würde.  Die  Kommission  enthielt  sich 
daher,  eine  Nonnaltonne  da,  wo  die  Kohle  nach 
Gewicht  bezahlt  wird ,  zu  fixieren ,  um  den 
Unternehmern,  die  nach  Wagen  bezahlen,  durch 
neue  Bestimmtingen  nicht  noch  mehr  Verpflich- 
tungen und  damit  zusammenhängende  Abände- 
rungen aufzuerlegen. 

Bezüglich  der  weitgehenden  Forderungen 
des  vierten  Punktes,  wonach  durch  einen  be- 
stimmten Vertrag  alle  Löhno  und  Arbeitsver- 
hältnisse zwischen  Unternehmern  und  Arbeitern 
festgelegt  werden  sollten,  schlug  die  Kommission 
einen  Mittelweg  ein.  Alle  Zwiste  nnd  Uneinig- 
keiten, die  von  den  Leitern  der  Werke  nicht 
direkt  mit  den  interessierten  Arbeitern  erledigt 
werden  könnten,  sollten  einem  „ Vertnittlungs- 
koinitee"  von  sechs  Personen  unterbreitet  wer- 
den, dessen  Schiedsspruch  entscheidend  und  bin- 
dend  wäre.    Das  ganze  Revier  soll  zu  diesem 
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Zweck  in  drei  Distrikte  geteilt  and  die  sechs 
Hitglieder  des  Komitees  je  znr  Hälfte  von  den 
Unternehmern  nnd  znr  andern  von  den  Arbeiter- 
organisationen, welche  in  einem  der  Distrikte 
die  Majorität  haben,  gewählt  werden. 

So  haben  also  die  Arbeiter,  wenn  auch  nur 
indirekt,  die  Anerkennung  ihrer  Organisationen 
erreicht;  ein  Hitbestimmungsrecht  in  Streitfragen 
war  ihnen  bisher  versagt  gewesen.  Durch  die 
gleiche  Anzahl  von  Delegierten  in  dem  Schieds- 
gerichtskomitee ist  es  ihnen  nun  ermöglicht,  den 
Maßnahmen  ihrer  Arbeitgeber  gegenüber  im  ge- 
gebenen Falle  die  Wagschale  im  Gleichgewicht 
zu  halten. 

Diesen  Hauptforderungen  der  Arbeiter  schlössen 
sich  dann  noch  einige  wenige  an,  die  die  Rege- 
lung des  inneren  Betriebs  bezwecken.  So  wurde 
es  den  Bergleuten  überlassen,  die  Kontrolleure, 
welche  das  Wägen  und  Nullen  der  Wagen  über- 
wachen, entweder  selbst  anzustellen  oder  bei 
Ernennung  durch  den  Arbeitgeber,  auf  Vorschlag 
der  Arbeiter,  sich  einen  Lohnabzug  gefallen  zn 
lassen.  Auf  eine  gerechte  Verteilung  der  Wagen 
soll  Bedacht  genommen  werden  und  die  Lohn- 
taxe  sich  nach  der  Größe  der  Wagen  richten, 
so  daß  eine  eventuelle  Vergrößerung  der  jetzt 
im  Gebrauch  befindlichen  Wagen  eine  proportio- 
neile Erhöhung  der  Taxen  nach  sich  zöge.  Außer- 
dem sollen  die  Arbeiter  eine  Erhöhung  ihres 
Lohnes  um  1  °/o  zugebilligt  erhalten,  sobald  der 
Kohlenpreis  der  Tonne  in  der  Stadt  New  York  oder 
deren  Umgegend  4,50  g  für  die  Tonne  frei  Bord 
tibersteigt;  ein  Sinken  -  des  Preises  soll  jedoch 
an  der  ursprünglichen  Lohntaxe  nichts  ändern. 
Das  •  Setzen  auf  den  Index  Wirde  als  verwerf- 
lich hingestellt,  Ausschluß  von  der  Arbeit  soll 
weder  gegen  organisierte  noch  gegen  nicht- 
organisierte  Arbeiter  geübt  werden.  Schließlich 
besimmte  die  Kommission,  daß  die  Schieds- 
gerichtsurteile bis  31.  März  1906  in  Kraft 
bleiben  Bollten. 

Dem  Urteile  der  Schiedsgerichts-Kommission 
fügte  man  sich  auf  beiden  Seiten,  wohl  haupt- 
sächlich auch  in  Anbetracht  der  tiefeu  Wunden, 
die  der  fünfmonatliche  Streik  beiden  Parteien 
zugefügt  hatte.  Wenn  es  auch  nicht  möglich 
ist,  mit  Sicherheit  die  aus  dem  Ausstände  sich 
ergebenden  Verluste  anzugeben,  so  dürften  doch 
die  Schätzungen  des  Hrn.  Rnley,  Chef  des 
Bureaus  für  Statistik  der  Kohlenförderung,  den 


tatsächlichen  Verhältnissen  sehr  nahe  kommen. 
Danach  stellte  sich  die  Totalförderung  von 
Anthrazit  im  Jahre  1902  auf  31200890  long 
tons,  im  Jahro  1901  dagegen  auf  53  568  601  long 
tons,  was  einer  Minderförderung  von  22  367  711 
tons  —  40  °/o  entspricht.  Nimmt  man  die  näm- 
liche Verringerung  auch  für  die  lokalen  Absätze 
und  den  Verbrauch  der  betreffenden  Werke  an, 
so  dürfte  sich  die  ToUl-Minderproduktion  auf 
24  604  482  tons  belaufen.  Legt  man  die  Preise 
von  1901  zugrunde,  so  würden  die  Gesell- 
schaften eine  Verminderung  der  Einnahmen  von 
46  100  000  0  gehabt  haben.  Rechnet  man 
weiterhin  als  mittlere  Unkosten  für  die  ver- 
käufliche Tonne  ungefähr  1,25^  und  zieht  man 
die  Löhne  für  Maschinisten,  Pnmpenarbeitcr  usw. 
in  Betracht,  so  kann  man  annehmen,  daß  den 
Arbeitern  an  Löhnen  die  Summe  von  25  Mill. 
Dollars  verloren  ging,  denen  nur  1  800000  # 
Unterstützungsgelder  der^  Hilfsgesellschaften 
gegenüberstehen.  Für  die  amerikanischen  Eisen- 
bahngesellschaften  wird  der  entgangene  Gewinn 
infolge  des  Ausfalls  an  Fracht  auf  28  Millionen 
Dollars  anzuschlagen  sein. 

Vergleichen  wir  die  Lohnverhältnisse  deut- 
scher Bergarbeiter  mit  denen  der  in  dem 
Anthrazitrevier  der  Vereinigten  Staaten  be- 
schäftigten, so  ist  die  Lage  der  ersteren  ohne 
Zweifel  ein«  günstigere;  denn  zur  richtigen  Be- 
urteilung der  oben  mitgeteilten  Löhne  führt  erst 
die  Berücksichtigung  der  Unkosten,  die  jedem 
.  Miner u  bei  seiner  Arbelt  erwachsen  und  zu 
seinen  Lasten  gehen :  Ausgaben  für  Hilfsarbeiter, 
deren  einen  oder  mehrere  jeder  Miner  bedarf, 
für  Pulver,  Zünder  und  andere  Materialien. 
Zieht  man  ferner  in  Betracht,  daß  der  Betrieb 
auf  den  amerikanischen  Gruben  regelmäßig  wäh- 
rend eines  großen  Teils  des  Jahres  ruht,  die 
staatliche  Fürsorge  im  Kranken-,  Unfall-,  Alters- 
nnd  Invalidenschutz  für  die  Arbeiter  fast  gänz- 
lich fehlt,  private  Wohlfahrtseinrichtungen  außer- 
ordentlich selten  und  die  Kosten  des  Lebens- 
unterhalts bedeutend  höher  sind  als  bei  uns,  so 
kann  ruhig  behauptet  werden,  daß  unsere  Berg- 
arbeiter im  Jahre  1901,  in  dem  die  Ausstands- 
bewegung  in  Pennsylvanien  ihren  Anfang  nahm, 
sich  bereits  einer  Lage  erfreuten,  an  die  auch 
die  durch  den  jüngsten  Streik  geschaffenen  besse- 
ren Verhältnisse  in  den  Vereinigten  Staaten 
noch  lange  nicht  heranreichen. 


V 
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Patentanmeldungen, 

••Ich«  von  dem  angegebenen  Tage  an  während 
t weiar  Monate  aar  Einsichtnahme  für  jedermann 
im  Kaiserliehen  Patentamt  in  Berlin  ausliegen. 


9.  November  1908.  Kl.  19a,  G  17  826.  Schienen- 
stoß Verbindung  mit  Winkellaschen  für  schwebenden 
Stoß.   Theodor  Gardin,  Essen,  Rohr,  Kaiserstr.  76. 

KL  49e,  B337S7.  Hydraulische  Niet-  und  Stana- 
muchine.  The  Baird  Portable  Marhine  Company, 
Topeka,  Kansas,  V.  St.  A. ;  Vertr. :  A.  du  Bois-Rey- 
raond  u.  Max  Wagner,  Pat- Anwalte,  Berlin  NW.  6. 

Kl.  49  e,  K  24506.  Vorrichtung  zum  Einsetzen 
der  Nieten  in  die  Löcher  des  zu  nietenden  Arbeits- 
stiles.   Max  Kahlbau,  Pichelsdorf  b.  Spandau. 

Kl.  49 f,  D  13  240.  Ofen  zum  Glühen,  Schweißen 
oder  Schmieden.  Duisburger  Maschinenbau-Akt-Ges. 
ronn.  Bechern  &  Keetman,  Duisburg. 

Kl.  49f,  R  18234.  Stauch-  und  Schweißmaschinc. 
Otto  Bennert,  Bremen,  Wilhelmstr.  24. 

Kl.  49g,  M  23419.  Stempel  zur  Herstellung  von 
Achsen  mit  hohlen  Enden.  Camille  Mercader,  Fitts- 
borg,  V.  St.  A.;  Vertr.:  F.  C.  Glaser,  L.  Glaser, 
0.  Hering  u.  E.  Peitz,  Pat- Anwälte,  Berlin  SW.  68. 

KL  80a,  S  17487.  Brikett- nnd  Kunststeinpresse. 
Skodawerke,  Akt-Ges.  in  Pilsen,  Pilsen;  Vertr.:  Carl 
Pieper,  Heinrich  Springmann  u.  Th.  Stört,  Pat- Anwälte, 
Berlin  NW.  40. 

12.  November  1903.  Kl.  la,  W  19738.  Sortier- 
rorrichtung,  bei  welcher  die  oberste  Schicht  des  nach 
den  spezifischen  Gewicht  abgeschichteten  Gutes  stetig 
für  sich  abgeführt  wird.  Fr.  Wagner,  Berlin,  Wil- 
helmstralie  38. 

KL  10b,  Sch  19476.  Verfahren  zur  Herstellung 
von  Braunkohlenbriketts,  besonders  ans  dem  Staub 
von  böhmischer  Braunkohle  unter  Verwendung  orga- 
nischer Abfallstoffa  als  Bindemittel.  Johann  Mathias 
Schwarz,  Tangermünde. 

Kl.  19a,  R  17  842.  Schienenstoßanordnung  mit 
teils  überblatteten,  in  Aussparungen  der  Nachbarschiene 
hineinragenden,  teils  stampf  gestoßenen  Schienenenden. 
Adolf  Roth,  Hessleholm,  Schweden;  Vertr.:  Eduard 
Fracke  u.  G.  Hirsohfeld,  Pat-Anwälte,  Berlin  NW.  6. 

Kl.  24a,  F  17848.  Feoerungsanlage  mit  getrennter 
Ent-  und  Vergasung  des  Brennstoffes.  Hennann  Faß- 
bender,  Broich  b.  Mülheim,  Ruhr. 

Kl  31c,  D  12212.  Gußfonn  aus  Papierstoff  ins- 
besondere zur  Herstellung  von  K  unstgußgegenständen. 
Paul  Dupont,  Paris;  Vertr.:  B.  Brockhues,  Köln  a.  Rh. 

KL  31c,  K  21854.  Verfahren  zur  Herstellung 
elastischer  Modelle  für  Gnßformen.  Max  Küller,  Char- 
lottenburg, Weimarer  Str  11. 

KL  49e,  P  18739.  Lufthammer.  Conrad  Pruner, 
Wr.  Neustadt,  Nied.-Österr.;  Vertr.:  Fr.  Meffert  u.  Dr. 
L  Seil,  Pat-Anwälte,  Berlin  NW.  7. 

Kl.  50c,  H  80955.  Brechbacke  für  Steinbrecher. 
Hermann  Hennig,  Gera,  Reuß. 

Kl.  60c,  8ch  20024.  Verfahren  zur  Verhütung 
der  Erwärmung  und  Entzündung  bei  Schleudermühlen 
nnd  dergl.    Philipp  Schneider,  Bremen. 

16.  November  1903.  KL  10a,  C  11327.  Verfahren, 
schlecht  backende  Kohlen,  insbesondere  auch  Braun- 
kohlen, verkokungsfähiger  zn  machen :  Zus.  z.  Pat 
126329.    Alphons  Custoclis,  Düsseldorf,  Rubensstr.  19. 


Kl.  18c,  H  29559.  Verfahren  zum  Glühfrischeu 
mit  Hilfe  einer  in  der  Hitze  Sauerstoff  entwickelnden 
Säuremischung.  John  Alexander  Hunter,  Philadelphia; 
Vertr. :  E.  Lamberts,  Pat.-Anw.,  Berlin  N.  24. 

Kl.  26a,  B  32443.  Vorrichtung  zum  Druckaus- 
gleich bei  Sauggasgeneratoren;  Zus.  z.  Pat  145800. 
Dr.  Fritz  Bauke,  Berlin,  Waterloo-Ufer  1,  u.  Carl  Fuchs, 
Berlin,  Lindenstr.  23. 

KL  26a,  H  29828.  Vergasungskammer  mit  be- 
sonderem Boden-  oder  Deckenkanal  oder  mit  gleich- 
zeitiger Anordnung  beider  Kanäle.  Gustav  Horn, 
Braunschweig. 

KL  31c,  P  14868.  Kern  zum  Abgießen  von  Hohl- 
zylindern aus  Stahl  oder  Flußeisen  in  gußeisernen 
Blockformen.  Preb-  nnd  Walzwerk  Akt-Ges.,  Düssel- 
dorf-Reisholz. 

K1.49e,  H  29112.  Vorscbubvorrichtnng  für  das 
Arbeitsstück  an  Pressen  und  dergl. :  Zus.  z.  Pat.  137857. 
Haniel  &  Lueg,  Düsseldorf-Grafenberg. 

Kl.  49g,  B  33 187.  Feilenhaumascbine  zum  gleich- 
zeitigen Hauen  zweier  Feilen.  Wilfrid  Brantield  u.  Hugh 
Kirkbv  Peace,  Sheffield ;  Vertr. :  H.  Neubart,  Pat- Anw., 
u.  F.  Kollra,  Berlin  NW.  6. 

19.  November  1903.  KL  la,  G  17028.  Austrag- 
anordnung für  Siebsetzmaschinen ,  bei  welcher  die 
spezifisch  schwereren  Körper  unmittelbar  nach  Ver- 
lassen des  Siebes  von  einer  endlosen  Austragvorrich- 
tung aufgenommen,  entwässert  und  weitergefördert 
werden.  Fritz  Groß,  Schöneberg  b.  Berlin,  Sedanstr.  13. 

KL  la,  G  17798.  Verfahren  zum  gleichzeitigen 
Waschen  und  Klassieren  von  Kohle  und  dergl.  W.  Ger- 
hard, Mal  statt  a.  Saar. 

Kl.  1  b,  E  8997.  Elektromagnetischer  Erzscheider 
zur  gleichzeitigen  Trennung  mehrerer  Stoffe  von  ver- 
schiedener magnetischer  Erregbarkeit;  Zus.  z.  Pat. 
127  791.  Elektro -Magnetische  Gesellschaft  m.  b.  H., 
Frankfurt  a.  M. 

KL  7  c,  R  17  850.  Vorrichtung  zum  Richten  der 
Anßenkrempen  von  Stirnböden  für  Dampfkessel  oder 
ähnliche  Apparate.    Hermann  Rinne,  Essen,  Ruhr. 

KL  50c,  J  7520.  Verbundrost  für  Kollergänge. 
Jacobiwerk,  Akt-Ges.,  Meißen. 


9.  November  1903.  KL  50  c,  Nr.  210868.  Stein- 
brecher mit  Gehäuse  aus  schweißbarem  Material.  Georg 
Gerlach,  Quedlinburg  a.  H. 

Kl.  80a,  Nr.  210934.  Brikettetempel  zur  Erzeugung 
von  Xullbriketts,  dessen  Schaft  durch  einen  Spalt  der 
Breite  nach  in  zwei  Teile  geteilt  ist,  von  denen  jeder 
eine  treppenförmig  gestaltete  Preßfläche  hat.  Dr.  Geb- 
hardt, Sallgast. 

Kl.  80a,  Nr.  21 1 158.  Durch  senkrecht«  Zwischen- 
wände geteilter  Trockenschlot  für  Brikettfabriken,  mit 
Wasserbrausen  in  jeder  Abteilung.  Theodor  Erler, 
Senftenberg  N.-L. 

16.  November  1903.  Kl.  la,  Nr.  211541.  Apparat 
zur  Gewinnung  von  Kohlenklein  aus  den  Abwässern 
der  Kohlenwäsche  mit  mehr  oder  weniger  horizon- 
talen und  vertikalen  Sieben.  Richard  Zorn  er,  Mal- 
statt-Rurbach. 

Kl.  50c,  Nr.  211 214.  Fundaraentplatte  für  Koller- 
gänge mit  tellerförmig  tiefliegender  Laufbahn  der  Koller. 
W.  Roscher,  Görlitz,  Rauschwalder  Str.  1839 
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Kl.  31 «, 

B  a  d  i  s  c  h  e 


Nr.  148148,  vom  7. 
Maschi  nen  fahri  k 


November  1901. 
und     K i  s  e  n • 


gießerei   vorm.   G.  Sebold 


n  n  d  8  6  h  o  1  d  & 
Neff  in  Durlnch 
i.  B.  WindzafQh- 
rung  bei  kippbaren 
Tirgelichmrltffrn. 

Der  Windein- 
trittsstutzen  a  winl 
mit  dem  fest  Ii  elen- 
den Windzufüh- 
rungsrohr b  wäh- 
rend   dea  Ganges 
des  Ofens   in  der 
Weiae  luftdicht  ver- 
bunden ,    daß  das 
konische  Ende  des 
Stutzens  e  sich  in 
ein  entsprechende* 
Mundstück    des  n 
einlegt  und  dadurch 
eine  geschlossene 
Luftleitunggebildet 
wird,  während  sich  beim  Kippen  des  Ofens  der  Wind- 
eintrittsstutzen a   von    dem   festen  Znleituntjsrohr  b 
abhebt,  ohne  daß  ein  Anheben  des  Ofens  nötig  iah 

Kl.  24 f,  Nr.  142  79S,  vom  7.  November  1902. 
Berlin-Anhaltische  Masch  inenbaa-A  ktien- 
(iesellschaftinDessau.  Sl*hro*t  für  »hacktöftn 


Die  stehenden  Roststäbe  »•  sind  narh  einem  den 
Innenraiun  des  Ofenseharhtes  in  konvexer  Fläche  ab- 
renzenden  Kegelmantel  bezw.  einer  sehwaehgewölbteu 
iugelfliiche  angeordnet,  um  sämtliche  Stellen  des 
zwischen  den  Rosten  liegenden  Sohaehtinhalts  beim 
Schüren  erreichen  zu  können. 


E 


Kl.  4» f.  Nr.  142174,  vom  5.  November  1901. 
Gustav  (il  eich  mann  in  Düsseldorf  Verfahren 
zur  HersU/ln«g  ron  U  ohlkör  per  n. 


Das  Verfahren 
Hohlkontern  durch  L 

ter  Werkstücke,  wobei  ihnen  eine  erheblich 
Länge  als  den  Anfangsstücken  gegeben  wird. 

Das  Werkstück  b  wird  in  einer  Matrize  a  mit 
genuteten  oder  gewellten  Unebenheiten  vorgelocht  und 


bezweckt  die  Herstellung  von 
»chung  und  Streckunj;  unseloeh- 

grölScre 


ein  Gegenlagcr  c  festgehalten 
fird  das  Werkstück  in  die  Un- 


währenddessen  durch  ei 
Durch  das  Vorlochen  wi 
ehenheiten  der  Matrize  geprellt  und  hierin  festgehalten, 
so  daß  nunmehr  das  Gegenlager  e  entfernt  werden 
und  die  völlige  Durchlochung  des  Werkstücks  mittels 
des  Dornes  e.  erfolgen  kann.  Die  aufgepreßten  Wellen 
können  weggezogen  oder  gewalzt  werden. 

Kl.  4»o,  Nr.  1428K.,  vom  5.  März  1902;  Zusatz 
zu  Nr.  123  600,  vergl.  „Stahl  und  Eisen-  1902  S.  109. 
Kalker  Werksengmaschinenfabrik  Breuer. 
Schumacher  &  Co.,  A  kt.  - 
Oes.    in  Kalk   bei  Köln 
a.  Rh.  Dampfhi/drauliaehe  Ar- 
beitstuaschine. 

Im  Gegensatz  zum  Haupt 

ratent,  bei  dem  der  hvdrau- 
ische  Treibkolben  and  der  ihn 
bewegende  Dampfzylinder  und 
Dampfkolben  an  entgegen- 
gesetzten Enden  des  hvdran- 
fischen  Treibzvlinders  liegen, 
ist  gemäß  dem  Zusatzpatent 
an  Stelle  des  Treibkolbens  der 
Treibzylinder  e  entfernt  vom 
Dampfzylinder  b  angeordnet 
und  zwar  in  der  Weise,  daß 
nunmehr  der  Treibkolben  «, 
der  röhrenförmig  gestaltet  ist, 
feststeht  und  der  bewegliche 
Treibzylinder  e  und  der  mit 
ihm  durch  Stangen  d  d  ver- 
bundene Dampfkolben  sich  zn 
seinen  beiden  Seiten  befinden. 

f  stellt  die  Rohrleitung  zur  eigentlichen  hydraulischen 
Arbeitsmasehine  dar. 

KI.  7c,  Nr.  142  824,  vom  21.  März  1902.  Ma- 
schinenfabrik Weingarten  vorm.  Heinrich 
Schatz  A.-G.  in  Wei  ngarten  fWürtt.).  Itund- 
birgetnaachine  für  Hleehe  mit  rier  Hie ifwalzen. 

Um  durch  einen  Handgriff  das  zum  Runden  von 
Röhren  usw.  erforderliche  allmähliche  Anstellen  von 
zwei  Walzen  zu  bewirken,  ist  von  den  vier  Walzen  n 


b  e  und  d  a  unverschiebbar  gelagert,  fr  ist  in  senk- 
rechter Richtung  verstellbar,  d  hingegen  ist  in  Schil- 
dern /  gelagert,  die  sich  um  Zapfen  der  beweglichen 
Biegewalze  c  drehen  und  deren  Verlängerungen  als 
über  eine  Welle  g  greifende  Kurvenschlitz«  aus- 
gebildet sind.  Durch  Anheben  der  Walze  e  findet  so- 
mit eine  zwangläufige  Bewegung  der  Walze  d  statt. 


Kl.    ISA,    \r.    141512,    vom    25.    Mai  lt 

Ernesto  Stassano  in  Rom.  Verfahren  zur 
fabrikmäßigen  Gewinnung  ton  flüssigem  »chmitdbar*tH 
Eisen  beliebigen  KohJenttofjfgehaJts  und  ron  fHUaigmn 
Eitenleqierungen  auf  etektriachem  Wege. 

UbW  das  Verfahren  ist  bereit»  ausführlich  be- 
richtet in  „Stahl  nnd  Eisen-  1900  Heft  4  S.  232  nnd 
Heft  14  S.  753. 
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Nr.  7(11» Ii:!  1.  Robert  A.  HaJfield  in  Sheffield 
(England).     Verfahren  zum  Härten  von  Oesehosten. 

Das  Geschoß  wird  zunächst  am  Haken  c  .auf- 
gehängt und  in  zwei  Stufen  in  Öfeu  «  gleicher  Konstruk- 
tion angewärmt,  wobei  es  beständig  gedreht  und  seine 

Spitze  durch  einen  Guß- 
stahltopf  iregra  T'berhrhrnng 
geschätzt  wird.  Die  erste 
Erhitzung  geht  in  etwa 
17  Minuten  bis  zn  Dunkel- 
rotglut an  der  Spitze,  die 
zweite  rascher,  in  etwa 
14  Minuten  bis  Hellrotglut 
an  der  Spitze ,  während 
etwas  über  der  Mitte  das 
Gescholl  bereits  dunkel  ist. 
An  einem  Kran  wird  das 
Geschoß  über  den  Kühl- 
behältergebracht nnd  durch 
den  mit  Einlaßrohr  d  und 
Auslaß  e  versehenen  ein- 

rchraubtvn  Pfropfen  f 
asser  von  etwa  27  •  C  und 
5'  i  Atmosphären  Druck  hrndurchgeschickt.  Nach 
5  Sekunden  wird  das  Geschoß  in  den  mit  Wasser  von 
1H*  C.  gefüllten  Tunk  eingetaucht,  unter  Fortsetzung 
der  inneren  Kühlung.  Die  Menge  des  inneren  Kühl- 
mittels muß  möglichst  gleichmäßig  gehalten  werden. 
StaU  Wasser  können  auch  Dampf,  Öl  oder  Öl -Wasser- 
Emulsionen  verwendet  werden. 


Nr.  70»92ft  August  Raven  in  Jemeppe 
(Belgien).  Geblästmam-hins. 

Die  Figur  stellt  einen  senkrechten  Schnitt  des 
Gebläsezylinders  dar  mit  dem  Zylinder  «,  dem  äußeren 
Zylindermantel  i>,  Einlaß  c  Auspuff  d  und  Kolben  e.  Die 
angesaugte  Luft  tritt  durch  c,  den  Raum  zwischen  «i 
und  h  und  die  im  Kreise  angeordneten  Ventile  f  in 
den  Zylinder  ein,  durch  Ventile  g  und  d  aus.  An 
jedem  Ende  des  Zylinders  befindet  sich  je  ein  Satz 

Aus-  und  Einlaßven- 
tile. Die  Erfindung 
bezweckt ,  für  den 
Fall,  daß  Luft  von 
höherer  als  der  nor- 
malen Pressung  ge- 
braucht wird,  das  bei 
jedem  Kolbenhub  zu 

komprimierende 
Luftvolumen  zu  ver- 
ringern ,  damit  die 
vom  Motor  zn  lei- 
stende Kompressions- 
ar'ueit  gleich  bleibt. 
Zu  diesem  Zweck  ist 
aus  d  eine  sehr  enge 
Leitung  nach  einem 
Hilfszylinder  abge- 
zweigt, dessen  Kolben 
durch  eine  Feder  so 
lange  dem  Luftdruck 
Widerstand  leistet,  bis  er  den  Kormalbetrug  über- 
schreitet, danach  weicht  und  durch  ein  Gestänge  die 
Wellen  h  so  betätigt,  daß  einer  der  Hebel  »"  dasjenige 
Hilfsventil  k,  welches  sich  beim  Koinpressionsgang 
des  Kolbens  schließen  sollte,  einige  Zeit  aufhält  und 
erst  freigibt,  wenn  der  Kolben  e  einen  Teil  seines 
Kompressionsweges  gewissermaßen  unter  Leerlauf 
bereits  hinter  sich  hat.  Nun  schließt  sich  das  Ventil  k 
nnd  die  Kompressionsarbeit  beginnt,  bis  zu  höherem 
Enddruck  fortschreitend,  ohne  den  Motor  zu  überlasten. 


Nr.  709H&8.  Arthur  E.  Beck  in  Karls- 
wo  od  (England).    Verfahren  zum  Walzen  von  Röhren. 

Es  handelt  sich  um  ein  Walzverfahren  der  Art, 
bei  welchem  das  Rohr  x  schrittweise  auf  einem  inneren 
Dorn  gestreckt  wird,  d  sind  die  Walzen- Drehachsen. 
Die  Arbeitsflächen  •  der 
Walzen  sind  durchweg 
exzentrisch ,  aber  bei 
jeder  Walze  in  verschie- 
dener Weise.  Die  Strek- 
ken  a  b  und  e  f  der  Um- 
fläch e  sind  an  beiden 
Walzen  von  gleicher 
Krümmung  und  zwar 
von  solcher,  daß  die 
Rohrwand  auf  dieser 
Strecke  einer  zunehmen- 
den Streckung  unterliegt. 
Die  Strecken  b  c  nnd 
/  i/  aber  sind  so  exzen- 
trisch, daß  der  Abstand 
der  Umflächen  überall 
gleich  ist,  eine  Streckung 
also  nicht  eintritt.  Die 
größte  Exzentrizität  von 
6  c  liegt  nämlich  bei  <-, 
die  größte  Exzentrizität 
von  f  g  bei  f.  Statt  der  Abrollung  unter 
tritt  auf  dieser  Umflächenstrecke  infolge  der 
denen  peripheren  Geschwindigkeiten  beider  Walzen 
gleitende  Reibung  zwischen  Walze  und  Rohr  ein,  was 
die  Beschaffenheit  des  Kohres  verbessert.  Da  das  Rohr 
zwischen  je  *wei  Wulzvorgängen  gedreht  wird, 
ein  Verziehen  nicht  ein. 


tritt 


Nr.  709081.  William  A.  Dunn  in  Smith- 
v  i  1 1  e  ,  Minn.  Walzwerk  zur  Herstellung  von  [k>p/>el- 
1 -Trägern  und  dergl. 

Das  Walzwerk  dient  zur  Ausführung  des  in  der 
Patentschrift  7U90M0  beschriebenen  Verfahrens. 

a  sind  die  vier  vertikalen  Walzen,  deren  Lager  b 
in  den  U-förmigen  Gehäusen  c  verstellbar  sind,  indem 
an  den  Lagern  drehbar  befestigte  Schraubenspindeln  d 
in  entsprechenden  Gewinden  der  Gehäuse  c  schrauben 


I     x  y 


und  von  der  Hauptwelle  e  aus  durch  eine  vertikale 
Kegelradwelle  und  das  Getriebe  z  y  z  Drehung  er- 
halten. Der  Antrieb  dieser  Einstellvorrichtung  kann 
ausgerückt  werden,  ij  z  gleiten  nutürlich  auf  ihren 
Achgen.  Die  vertikalen  Walzen  a  werden  von  e  ans 
durch  y,  Doppelkegelrad  h  und  i  i  angetrieben,  k  ist 
eine  angetriebene  Führungsrolle.  Von  der  Welle  e 
aus,  also  im  bestimmten  Verhältnis  zur  Einstellung 
der  vertikalen  Walzen,  wird  auch  die  Einstellung  der 
horizontalen  Walzen  w  besorgt. 
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Einfuhr  und  Ausfuhr  des  Deutschen  Reiches. 


Einfuhr 

Aiwruhr 

Januar/Oktober 

Januar/ 

Oktober 

10(19 
i  «n/z 

■ ÖUÖ 

1902 

1908 

Erze: 

> 

t 

1 

Eisenerze,  stark  eisenhaltige  Konverterschlacken 

o  f  ti)  OD/ 

♦  oO*J  IUI 

2  370  522 

2  770085 

Schlacken  von  Erzen,  Schlackeu-Füze,  -Wolle  .  . 
Thomasschlacken,  gemahlen  (Thoroasphosphatmehl) 

f  1  X  v  ZO 

7X*<  l^lfi 

19  360 

11468 

IJU  Oll 

1 1*  ooi 

136  663 

188691 

Roheisen  Abfälle  und  Halbfabrikate: 

Brucheisen  und  Eisenahialle  .  ,  

26  984 

47  775 

1 4S  67o 

■141  i>fkt 

127  853 

122  739 

270  108 

369  SSi 

Luppeneisen,  Rohseidenen,  Blöcke  ....... 

1  207 

1  911 

V.W  WH 

oz.t  yiti 

Roheisen,  Abfalle  u.  Halbfabrikate  zusammen 

166044 

172425 

910809 

995  523 

Fabrikate  wie  Fftssoneiseu.  Schienen  Hlechi» 

u.  i.  w.: 

166 

301 

ä7>  .  ■      L  ^  V  M.  1  ■  _ -.L.  •  —      43  ^.L.       ~  1 1  —  _ 

18 

62 

34  9rfd 

53  37* 

7 

19 

4  647 

t  Olli 

127 

84 

Alf  A 

276  422 

•wl  180 

5>cJinueai)»re!j  eisen  in  aianen  elc,  naakranz-. 

20  362 

22  103 

Wz  1 1<3 

Platten  und  Rieche  aus  schmiedbarem  Eisen,  roh 

1  452 

1  038 

zzo  457 

1  382 

1088 

8  315 

1 1  758 

13  188 

14690 

Iii 

4  975 

4  715 

128017 

136  758 

n^cfl    vf*rk m»ff*rl    verzinnt  **tr 

1  121 

72  596 

Fassoneisen,  Schienen,  Bleche  u.s.w.  im  ganzen 

42  620 

45  221 

1  *J7ft  ÜjlQ 

l  +y/  ooo 

Gm»  grobe  Eisenwaren: 

- 

8  142 

7  311 

26  710 

46  124 

512 

512 

4686 

5  472 

1  340 

994 

740 

1  009 

53 

126 

8344 

5  847 

128 

191 

2  651 

3  186 

Eisen,  zu  grob.  Maschinenteil,  etc.  roh  vorgeschmied. 

69 

101 

1  969 

3  754 

Eisenhahnaehsen,  Räder  etc  

548 

271 

41  030 

39 

Kanonen  röhre 

4 

12 

W4 

176 

ROhren.  irewalzte  u  eezoir.  aus  schmiedh  Eisen  roh 

99  19 

8X7*1 

45  327 

54463 

Grobe  Eisenwaren: 

Grobe  Eisenwar.,  n.  ahgeschl.,  ^efirn.,  verzinkt  etc. 

6  672 

7  517 

102960 

IV/*»  UVV 

110  832 

Mes<ier  zum  Handwerks-  uder  häuslichen  Gebrauch 

imputiert,  unlackicrt1 

165 

242 

Waren  emaillierte 

286 

328 

17  271 

19  750 

»       abgeschliffen,  (fetirnifst,  verzinkt  .... 

3  566 

4  238 

57  748 

68  561 

Maschinen-   Panier-  und  Wiegemesser1 

19H 

195 

K<iH)n4?tto   IV*ren-  und  SiibelkliiiLren1 

1 

2 

Scheren  und  andere  Schneidewerkzeuge  .... 

150 

152 

W  erkzeu^e,  eiserne,  nicht  besonders  genannt 

Affe 

245 

2  290 

2  481 

Geschosse  aus  schmiedh.  Eisen,  nicht  weit.  l>earbeftel 

1 

428 

173 

Drahtstifte  

23 

39 

45  412 

42  573 

Geschosse  ohne  Bleimftntel,  weiter  bearbeitet  .  . 

1 

161 

334 

225 

205 

3  755 

4409 

Feine  Eisenwaren: 

555 

701 

6  563 

8001 

Geschosse,    vernickelt    oder    mit  Bleimänteln, 

5 

1 

904 

345 

Waren  aus  schmiedbarem  Eisen  

1  231 

1  264 

15  979 

18  239 

1281 

■  4M 

4902 

5  893 

Fahrräder  aus  schmiedb.  Eisen  ohne  Verbindung 

mit    Antricljsniaschinen ;    Fahrradieile  auCser 

Antriebsmasrhinen  und  Teilen  von  solchen   .  . 

211 

193 

2  074 

2917 

Kahrräder  aus  schmiedbarem  Eisen  in  Verbindung 

61 

mit  AittrieUsmaschineu  (Motorfahrräder)    .  .  . 

15 

46 

7 

1  Ausfuhr  unter  .Meterwaren  und  Schneidewerkzeugen,  feine,  aufser  chirurg.  Instrumenten'. 
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Einfuhr 

Auefuhr 

Januar/Oktober 

Januar/Okteber 

IM» 

1908 

1902 

11*08 

Fnrt«r»t*iincr 

t 

t 

t 

t 

Meterwaren  nnd  Schneidewerkzeuge,  feine,  aufser 

73 

68 

5  184 

6  179 

93 

107 

48 

67 

5 

<i 

260 

64 

113 

129 

131 

Näh-,  Strick-,  Stopfnadeln,  Nähmaschinennade 

II  • 

K 

V* 

10 

1  065 

846 

93 

109 

38 

45 

28 

34 

665 

672 

Eisenwaren  im  (ranzen 

•  • 

35  260 

35  208 

397  852 

452  563 

Maschinen : 

447 

580 

12  090 

17  426 

1  282 

1  335 

5029 

5  951 

Motorwagen,  zum  Fahren  auf  Schienengeleisen 

136 

35 

640 

373 

„        nicht    zum    Fahren    auf  Schienen- 

3+6 

500 

441 

467 

35 

49 

133 

218 

Dampfkessel  mit  Rohren  

151 

359 

4174 

2922 

57 

169 

2  436 

1949 

Nähmaschinen  mit  Gestell,  überwies,  aus  Gufceisen 

2  673 

3  96« 

6  595 

6  636 

Desgl.  Aberwiegend  aus  schmiedbarem  Eisen 

31 

39 

— 

— 

Ander«  Haschinen  nnd  Maschinenteile: 

17  110 

14959 

11  319 

12  878 

Brauerei-  und  Brennereigerate  (Maschinen) 

83 

60 

2500 

1  906 

Müllerei -Ma^hiuen  

638 

749 

6  876 

5  638 

1  199 

725 

11  067 

II  187 

4  574 

5  779 

3580 

2  560 

2861 

3  634 

6  990 

6  726 

2  128 

2  467 

180:» 

19  075 

Maschinen  für  Holzstoff-  und  Papiertabrikation 

133 

173 

5  615 

5  455 

1551 

1  883 

16913 

16  267 

168 

69 

1  412 

1  191 

104 

178 

2  279 

<S  AAT 
z  IVi 

984 

1  952 

•J  Ol}) 

t  J  o 

836 

*  2o7 

f  Hill 

Hl 

457 

450 

129 

1  071 

205 

2(>l 

560 

4  427 

o  666 

Ma-schinen  zum  Durchschneiden  und  Durcliluchen 

17 

10 

289 

81 

143 

268 

1358 

2  044 

899 

1  365 

1 1  904 

9  984 

Andere  Maschinen  zu  industriellen  Zwecken  . 

•  • 

«Mit 

fi'J  Kit- 

2  908 

3  185 

1424 

2  238 

•               •            w    Gu/teiMn    .  .  . 

29  542 

31  768 

116  533 

124  267 

„               „             „    schmiedbarem  Eigen  , 

6  876 

7  225 

32  708 

38  480 

n               n            „    ander .  utedl.  Sf et a 

Ihn 

475 

539 

886 

928 

Maschinen  und  Maschinenteile  im  ganzen  . 

44  958 

49  747 

183  089 

201  859 

87 

101 

301 

419 

Andere  Fabrikate: 

.1 

165 

225 

12  893 

16  383 

115 

172 

100 

108 

Dampf-Seeschiffe,  ausgenommen  die  von  Holz 

o 

12 

8 

3 

10 

Segel-Seeschiffe,  ausgenommen  die  von  Holz 

o 

7. 

8 

Schiffe  für  die  Binnenschiffahrt,  ausgenommen 

134 

107 

bs 

77 

Zusammen:  Eisen.  Eisenwaren  und  Maschinen 

.  t 

278  969 

302  762 

2  871994 

3  148  230 
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Berichte  Uber  Versammlungen  aus  Fachvereinen. 


Schiffbautechnische  Gesellschaft. 

(Fünfte  Hauptversammlung.) 

Am  19.,  20.  und  21.  November  d.  .1.  fand,  wie 
alljährlich,  in  der  Aula  <ler  Königlichen  Technischen 
Hochschule  zu  Charlottenburg  die  Hauptversammlung 
der  ■Schitfbautechniscbcn  Gesellschaft  unter  groller 
Mitgliederbeteiligung  statt.  Leider  waren  sowohl  der 
Protektor  der  Gesellschaft,  Se.  Maj.  der  deutsche  Kaiser, 
wie  der  Ehrenvorsitzende,  Se.  Königliche  Hoheit  der 
Großherzog  von  Oldenburg,  verhindert,  den  Verhand- 
inngen beizuwohnen. 

Nach  Eröffnung  der  Versammlung  durch  den  ge- 
scbäftsfiibrenden  Vorsitzenden  hielt  als  erster  Redner 
Geheimer  Regierungsrat  Professor  Dr.  ing.  Riedler 
seinen  Vortrag  über: 


Von  sämtlichen  Vorträgen  bot  dieser  fraglos  das 
meiste  Interesse,  ein  Interesse,  welches  um  so  mehr  be- 
rechtigt war,  als  einmal  der  Turbinenbau  auf  vielen 
Gebieten  moderner,  besonders  elektrischer  Kraftanlagen 
einen  scharfen  Kampf  gegen  die  bisher  gebräuchliche 
Dampfmaschine  führt,  uud  dann  bisher  bei  uns  in 
Deutschland  fast  nur  vom  Auslande  her,  besonders  von 
England  und  Amerika,  Turbinenanlagen  ausgeführt 
wurden.  Wie  auch  der  Redner  betonte,  ist  Deutschland 
auf  diesem  Gebiete  der  Technik  rückständig  und  es 
bedarf  sicherlich  einiger  Jahre  scharfer  Arbeit,  um  auch 
hier  diejenige  Stellung  zu  erringen,  welche  dem  An- 
sehen deutscher  Arbeit  auf  den  übrigen  technischen 
Gebieten  entspricht. 

Nach  einer  kurzen  Einleitung,  in  welcher  der 
Unterschied  zwischen  den  Kolbenmotoren,  welche  auf 
Grund  der  Span  n  u  n  gsenergte  arbeiten,  und  den  Mo- 
toren, in  welchen  die  S  t  rora  u  ng  senergie  wirkt,  dar- 
gelegt w  urde,  ging  der  Vortragende  auf  die  wesent- 
lichen Prinzipien  der  Turbinen  ein.  Auch  hier  werde 
die  Strömungsenergie  benutzt  und  gestatte  eine  An- 
wendung nach  zweierlei  Richtung,  erstens  durch  den 
Gegendruck  des  strömenden  Strahls  (Reaktionsprinzip). 
Wolle  man  dieses  anwenden,  so  müsse  man  die  volle 
Geschwindigkeit  des  Dampfes,  welche  etwa  |Oit0  m 
in  der  Sekunde  beträgt,  beim  Verlassen  des  Motors 
auf  0  reduziert  haben,  damit  eine  volle  Ausnutznng 
der  Energie  stattgefunden  habe.  Es  würde  dies  zu 
praktisch  nicht  verwertbaren  Umdrehungsijesch windig- 
keiten der  Turbinenräder  führen. 

Man  könne  aber  auch  in  anderer  Weise  die  Strö- 
mungsenergie ausnutzen  und  zwar  nach  dem  zweiten 
Prinzip,  dem  Aktionsprinzip,  durch  Ausnutzung  der 
Druckwirkung  de«  strömenden  Strahls.  Zwar  sei 
diese  Ausnutzung  des  Dampfstrahls  schon  in  uralten 
Zeiten  bekannt  gewesen,  indessen  bringe,  erst  die 
heutige  Zeit  eine  branchbare  und  vollkommene  Dampf- 
turbine. 

Die  hauptsächlich  in  Betracht  kommenden  Ver- 
luste des  Dampfes  seien  l'ndichtigkeits-  und  Wäruie- 
verlnste.     In    der    bisherigen  Kolhciidampfmaschiiie 
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nicht  so  sehr  indessen  die  letztereu.  Der  Redner  er- 
klärte an  dieser  Stelle-,  daß  die  heutige  Kulbendümpf- 
niascbine  an  der  Grenze  der  überhaupt  erreichbaren 
Vollkommenheit  angelangt  sei.  eine  weitere  wesent- 
liche Verbesserung  als  ausgeschlossen  angesehen  wer- 
den müsse.  Demgegenüber  sei  es  bei  Dampfturbinen 
möglich,  die   Wanneverluste  des  Dampfes  nicht  un- 


wesentlich su  reduzieren.  Größer*  Schwierigkeiten 
bereite  indes  die  Verhütung  des  Dampfverlnstes  durch 
Entweichen  des  Dampfes. 

Als  Schöpfer  der  ersten,  praktisch  brauchbaren 
Dampfturbine  sei  der  Schwede  de  Laval  anzusehen; 
er  habe  zuerst  Ende  der  80er  Jahre  bei  seineu  Tur- 
binen das  Aktionsnrinzip  richtig  durchgeführt.  Der 
Dampfstrahl  durchfließe  die  Düsen,  welche  im  ersten 
Teil  eine  merkliche  Verengerung  de«  freien  Quer- 
schnitts aufweisen  und  auf  diese  Weise  eine  Umwand 
long  der  Spannnngsenergie  in  Strömungsenergie  herbei- 
führen. Nachdem  dies  geschehen,  erweitern  sich  die 
Düsen  allmählich,  dem  zunehmenden  Dampfvolumen 
entsprechend,  und  legen  sich  in  bekannter  Weise  seit- 
lich gegen  die  auf  der  Peripherie  des  Rades  ange- 
brachten Schaufeln  an.  Den  Besuchern  der  Welt- 
ausstellung in  Chicago  1893.  von  Paris  1900  und  den 
Teilnehmern  an  dem  Ausflug  der  Schiffbautochotschen 
Gesellschaft  nach  Stockholm  im  vergangenen  Sommer 
dürfte  diese  Turbine  genügend  bekannt  sein.  Charak- 
teristisch für  die  Motoren  ist  ihre  hohe  Umlaufszshl, 
welche  20000  bis  30000  in  der  Minute  beträgt;  die 
Folge  hiervon  ist,  daß  bei  nicht  absolut  ausbalancier- 
ten Laufrädern,  bei  denen  auch  nur  eine  ganz  geringe 
exzentrische  Lage  des  Schwerpunktes  vorhanden  ist, 
oder  sonstige  Einflüsse  wirksam  sind,  leicht  dyna- 
mische Wirkungen  in  die  Erscheinung  treten,  welche 
von  Laval  dadurch  paralysiert  wurden,  daß  er  seinen 
Turbinen  dünne,  biegsame  Stahlwellen  gab. 

Der  Nachteil  der  Laval-Turbinen  liegt  in  ihrer 
hohen  Umdrehungszahl;  es  besteht  bis  jetzt  keine  Ar- 
beitsinaschinc  irgend  welcher  Art,  bei  welcher  eine 
derartig  hohe  Umdrehungszahl  direkt  Verwendung 
finden  kann.  Das  hat  zur  Folge,  daß  Laval  zwischen 
die  Arbeitsmaschine  und  seine  Turbine  ein  umfang- 
reiches Zahngetriebe  einschalten  mußte,  um  auf  diese 
Weise  die  Umdrehungszahl  sehr  bedeutend,  mindestens 
bis  auf  ein  Zehntel  herabzusetzen.  Hierdurch  ist  die 
Verwendbarkeit  seiner  Turbine  beschränkt.  80  dati 
Leistungen  über  SOO  P.S.  bei  Laval-Turbinen  im  all- 
gemeinen nicht  vorgekommen  sind. 

Überhaupt  ist  bei  allen  Dampfturbinen,  insbeson- 
dere bei  der  Verwendung  an  Bord  zum  Treiben  der 
Schiffspropeller,  mit  der  hohen  Umlaufszahl  sehr  zu 
rechnen.  Es  bestehen  vier  Möglichkeiten,  diese  Um- 
laufszahl herabzusetzen.  Die  Einschaltung  von  Räder- 
getrieben ist  vorher  besprochen,  sie  schließt  die 
Dampfturbine  von  grolien  Betrieben  aus.  Ein  zweite* 
Mittel  ist  die  Abstufung  des  Dampfdruckes,  d.  h.  die 
Auflösung  des  Gcsaratgefälles,  in  zahlreiche  Druck- 
stufen.  Es  ist  dies  das  System,  welches  Parsons  be 
nutzt.  In  100  und  mehr  nebeneinander  liegenden 
Laufrädern  läßt  er  den  Dampf  arbeiten  und  erzielt 
dadurch  von  Rad  zu  Rad  eine  nur  geringe  Druck- 
differenz des  Dampfes,  folglich  auch  eine  wesentlich 
geringere  Ubcrströmgeschwindigkeit  Ein  drittes 
Mittel  zur  Verminderung  der  Umdrehungszahl  besteht 
in  der  Geschwindigkeitsabstufung,  wobei  der  Dampf- 
strahl, nachdem  er  das  Rad  verlassen  hat,  zum  Zweck«- 
des  Abgebens  seiner  Strömungsenergie  auf  einige 
weitere  Räder  geleitet  wird.  Das  vierte  und  letzte 
Mittel  besteht  in  einer  gemeinsamen  Druck-  nnd  Ge 
srhwindigkeitsabstufung.  Dieses  System  ist  angewendet 
von  Uurtis  in  New  York  und  von  Riedler-Stumpf  in 
Berlin. 

Auf  die  Parsons-Turbine  eingehend,  entwickelte 
der  Redner  deren  Vorteile  und  Nachteile.  Als  Vor- 
teile werden  aufgeführt:  die  Möglichkeit,  durch  ent- 
sprechend viele  Abstufungen  die  Umdrehungsgrschwin- 
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digkeit  beliebig  heruntersetze»  zu  können;  da«  hat  zur 
Folge,  daß  diese  Turbine  im  Schiffbau,  besonders  in 
letzter  Zeit,  vielfaeh  Anwendung  findet.  Als  Nach- 
teile ergeben  sich  ohne  weiteres  die  vielen  Lauf-  und 
Leiträder,  welche  besonders  bei  hohem  Dampfdruck 
unbedingt  erforderlich  sind,  und  dadurch  unglaublich 
viel  Schaufeln,  bis  zu  80000,  erfordern.  Dadurch  er- 
gibt sich  eine  große  Kompliziertheit  dieser  Turbinen. 
Hinzu  kommt,  daß  zum  günstigen  Arbeiten  derartiger 
Anlagen  eine  Abdichtung  des  Dampfes  zwischen  den 
einzelnen  Drnckstufcn  unbedingt  notwendig  ist.  Eine 
derartige  wirkliche  Abdichtung  ist  praktisch  unaus- 
führbar, sie  müßte  ein  dichtes  Anfeinandergleiten 
zwischen  den  Lanfrädern  und  Leitschanfclräderu  unter 
entsprechendem  Drucke  zur  Voraussetzung  haben  und 
hierdurch  müßten  durchaus  unzulässige  Reibungen  und 
Abnutzuniren  entstehen.  Deshalb  begnügt  sich  Parsons 
mit  einer  angenäherten  Abdichtung,  indem  er  den  Zwi- 
schenraum zwischen  zwei  Rädern  auf  etwa  1  4  mm  ver- 
ringert. Das  hat  sauberste  Ausführung  zur  notwendigen 
Voraussetzung,  auch  darf  infolg*  irgendwelcher  Äb- 
iiutznnsr  keine  merkliche  Deformation  der  langen,  mit 
zahlreichen  Rädern  besetzten  Walze  gegenüber  dem  um- 
schließenden, festen  Leitschaufelbett  eintreten.  Aus 
diesem  Grunde  ist  Parsons  gezwungen,  bei  größeren  An- 
lagen seine  Turbine  in  mehrere  Teile  zu  teilen,  um  so 
eine  bessere  Lagerung  der  laufenden  Welle  zu  erzielen. 

Infolge  der  Expansion  des  Dampfes  beim  Durch- 
strömen der  einzelnen  Druckstufen  müssen  die  Durch- 
messer der  einzelnen  Laufräder  vergrößert  werden, 
weil  es  sonst  nicht  mehr  gelingt,  die  erforderlichen 
Schaufeln  im  nächstfolgenden  Turbinenrad  unterzu- 
bringen. Praktisch  wird  dies  nicht  von  Rad  zu  Rad, 
sondern  gruppenweise  ausgeführt.  Aus  dieser  Kon- 
struktion ergibt  sich  der  weitere  Nachteil,  daß  die 
Turbinen  für  größere  Anlagen  sehr  lang  und  schwer 
werden,  und  daß  gegenüber  der  Kolbendampfmaschine 
wesentliche  Ersparnis  an  Raum  und  Gewicht  nicht 
eintritt.  Ein  anderer  Nachteil  besteht  darin,  daß  es 
bei  den  aus  Stahlguß  hergestellten  Walzen  nicht  aus- 
geschlossen ist,  daß  Gußblasen  im  Innern  der  Walzen 
vorkommen.  Hierdurch  wird  die  NchwerpuukUlage 
der  Walzen  exzentrisch,  folglich  können  und  müssen 
bei  hohen  Umlaufgeschwindigkeiten  schädliche,  ein- 
seitige Fliehkraftwirkungen  auftreten.  Auch  die  un- 
vermeidlichen axialen  Schubkräfte  müssen  besonders 
aufgefangen  werden;  es  geschieht  dies  durch  Ent- 
lastungskolben, welche  in  die  Turbinn  eingebaut  wer- 
den. Hierbei  spielt  die  Abdichtung  wiederum  eine 
recht  unangenehme  Rolle.  Allerdings  gibt  es  Turbinen, 
bei  welchen  der  Dampf  in  der  Mitte  der  langen  Walze 
eintritt,  nach  beiden  Seiten  hin  gleichmäßig  arbeitet, 
und  somit  die  Schubkräfte  beiderseits  aufhebt.  Derartige 
Ausführungen  wurden  von  Westinghousc  gebaut. 

Um  die  Turbine  zugänglich  zu  machen,  ist  es  er- 
forderlich, den  Deckel  abheben  zu  können,  folglich 
muß  das  Gehäuse  auf  seine  ganze  Länge  bin  zwei- 
teilig hergestellt  werden.  Ha  nun  die  Schaufeln  einer 
derartigen  Turbine  nur  für  eine  bestimmte  Dumpf- 
geschwindigkeit  richtig  unsk<mstruiert  werden  können, 
«o  folgt  der  weitere  Nachteil,  daß  bei  Änderung  der 
Leistung  der  Turbine,  sei  es  Verminderung,  sei  es 
Steigerung,  die  Dampfausnutznng  eine  ungünstigere 
werden  muß. 

Die  Schwierigkeit  der  Dichtung  zu  vermindern, 
war  das  Bestreben  Rate  aus,  derselbe  brachte  zwischen 
je  zwei  Laufriidern  eine  Trennungswand  des  Gehäuses 
an,  welche  bis  zur  Welle  hinab  reichte,  so  daß  erst 
dort  die  Abdichtung  auf  dem  sehr  viel  geringeren 
Durchmesser  erzielt  wurde.  Dadurch  ist  es  möglich, 
das  Druckgefälle  von  Stufe  zu  Stufe  zu  erhöhen,  die 
Zahl  der  Stufen  und  der  Räder  zu  vermindern,  aller- 
dings auf  Kosten  einer  Erhöhung  der  Umdrehungszahl; 
auch  leidet  bei  dieser  Konstruktion  die  Einfachheit  der 
Ausführung  und  die  Zugänglicbkeit  der  Turbine. 

XXIV.»  >t 


Die  Turbine  von  Z  ö  1 1  y  ist  der  Rateau-Turbine  ähnlich ; 
sie  bezwerkt  eine  andere  Führung  des  Dampfes  dadurch, 
daß  Pelton-Räder  in  dieRateau-Räder  hineingebaut  sind; 
außerdem  sind  die  Schaufeln  fächerförmig  gestellt. 

Uber  die  Gesichtspunkte,  welche  den  Redner  und 
Hrn.  Professor  S  t  u  m  p  f  bei  der  Konstruktion  der  Ried- 
ler-Stumpf- Turbine  geleitet  haben,  wurden  folgende 
Angaben  gemacht:  Da  bei  reiner  Druckwirkung  des 
Dampfstrahls  und  voller  Dampfausnutznng  die  Um- 
fangsgeschwindigkeit des  Rades  nur  halb  so  groß  zu 
sein  braucht  wie  die  Dampfgeschwindigkeit,  da  ferner 
die  Konstruktion  der  Laval-Turbine  zu  hohe  Um- 
drehungsgeschwindigkeiten im  Gefolge  hat,  so  mußte 
durch  einstufige  Druckwirkungen  und  ohne  Änderung 
der  Danipfgeschwindigkeit  der  Raddurchmesser  so 
vergrößert  werden,  daß  günstige  Ströinungsverhält- 
nisse  entstanden,  sodann  durch  Geschwindigkeits- 
abstufnngen  eine  Reduktion  der  Umlaufszahlen  herbei- 
geführt werden,  ferner  die  Möglichkeit  der  gleichzeiti- 
gen Abstufung  von  Geschwindigkeit  und  Druck  ge- 
geben sein.  Kreil  ich  stellte  die  Vergrößerung  des 
Ruddurchmessers  bei  der  hohen  Umfangsgeschwindig- 
keit von  300  bis  400  m,-Sek.  gewisse  Anforderungen 
an  den  Konstrukteur  und  zwar  hinsichtlich  richtiger 
Ausnutzung  des  Materials,  der  Ausführung  und  der 
Berechnung  der  Fliehkraftwirkungen,  letzteres  läßt 
sich  aber  mit  absoluter  Sicherheit  erreichen. 

Als  Material  der  Räder  wird  lOprozentiger  Nickel- 
sUhl  verwendet.  Nach  Angabe  des  Redners  lassen 
»ich  Räder  von  2  m  Durchmesser  für  3000  minutliche 
Umdrehungen  mit  fünffacher  Bruchsieherhcit  gut  aus- 
führen, es  genüge  aber  auch  schon  eine  2-  bis  2'/«fache 
Bruchsicherheit.  Auch  könne  man  Flußstahl  von 
5000  kg  Bruchfestigkeit  benutzen. 

Die  Ausbalancierung  derartiger  Scheiben  mache 
gar  keine  Schwierigkeit;  ohne  Mühe  lasse  sich  die 
Schwerpunkts- Exzentrizität  auf  '/«<>•  mm  reduzieren.  Ge- 
lagert werden  die  Wellen  derartiger  Räder  auf  beiden 
Seiten  des  Laufrades  in  langen  Lagern.  Weil  fast 
völlige  Ausbalancierung  stattgefunden  hat,  ist  der 
Lauf  derartiger  Turbinen  außerordentlich  ruhig;  bei 
3000  bis  4UO0  Umdrehungen  in  der  Minute  war  die 
Bewegung  einer  2000  P.  S.  -  Maschine  nicht  zu  spüren. 

Die  Schaufeln  sind  in  die  Räder  nicht  eingesetzt, 
sondern  in  den  Umfang  eingeschnitten.  Die  Beauf- 
schlagung des  Rades  findet  an  der  Stirn  statt,  da- 
durch ist  es  möglich,  den  ganzen  Zuströmungs-Quer- 
schnitt  voll  auszunutzen. 

Die  Dampfdüsen  haben  rechteckigen  Querschnitt 
an  der  Aufschlagstelle,  welcher  allmählich  aus  den 
runden  Rohrouerschnittcn  mit  der  von  de  Laval  auf- 
genommenen Düsenverengerung  übergeleitet  ist.  Dicht 
aueinandergeschichtet  liegen  die  Düsen  im  Düsen- 
kran/, über  dem,  die  Schaufeln  tragenden  Stirnkranz 
des  Rades  und  greifen  somit  auf  der  ganzen  Peripherie 
das  Laufrad  an.  Ein  axialer  Schub  ist  nicht  vor- 
handen. Um  eine  Regulierung  der  Leistung  der  Tur- 
bine herbeizuführen,  werden  die  Düsen  von  einer 
Stelle  aus  nacheinander  abgeschützt. 

Nach  Voransschiekung  dieser  allgemeinen  Ge- 
sichtspunkte über  die  Konstruktion  und  Wirkungsweise 
seiner  Turbine  ging  Redner  zu  den  einzelnen  Ausfüh- 
rungen über  und  besprach  zunächst  eine  500  P.  S.- 
Turbine,  welche  als  Versuchsturbine  im  Maschinenbau- 
Laboratorium  in  der  Königlichen  Technischen  Hoch- 
schule untersucht  wurde.  Dieselbe  ist  eine  einstufige 
Turbine  ohne  Geschwindigkeit*-  und  Druckabstufung, 
sie  arbeitete  später  in  den  Werkstätten  der  Allgemei- 
nen Elektrizität*- Gesellschaft  und  betrieb  dort  die  zu- 
gehörige Drehstroui-Dynamomaschine  mit  3000  Um- 
drehungen in  der  Minute.  Störungen  sind  nicht  vor- 
gekommen, der  Dampfverbrauch  betrug  bei  atmosphä- 
rischem Gegendruck  13  kg  f.  d.  Nutzpferdestärke. 

Eine  zweite  größere  2000  P.  S.-Turbine  wurde 
nach  dem  gleichen  Prinzip  gebaut,  ebenfalls  zum  Be- 
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triebe  einer  Drehstrommaschine,  dieselbe  arbeitet  im 
Elektrizitätswerk  zu  Moabit.  Per  Pompfverbrauch 
betrug,  unter  Anwendung  von  Kondensation,  8kg  i.  d. 
Kilowattstunde.  Per  Dampf  hatte  einen  Überdruck 
von  13,5  Atmosphären,  das  Vakuum  orreichte  nur 
85  °/o.  Bei  einem  Vakuum  von  etwa  95  °/»  und  bei 
Vermeidung  der  Strömungsverluste,  welche  bei  dieser 
ersten  grölleren  Ausrührung  zugelassen  wurden,  dürfte 
der  Dampfverbranch  anf  7','tkg  für  die  Kilowattstunde 
heruntergehen.  Auch  diese  Maschine  arbeitet  mit 
8000  Umdrehungen,  bei  Herabsetzung  der  Tourenzahl 
auf  1500  würde  der  Haddurchmesser  auf  etwa  5  m  zu 
erhöhen  sein.' Wegen  des  geringen  Radgewichts  ist  es 
ohne  weiteres  möglich,  das  Rad  fliegend  direkt  auf 
die  Welle  des  Dynamos  aufzusetzen. 

Kine  zweite  Art  der  Riedler-Stumpf-Turbinen  sind 
diejenigen  mit  Geschwindigkeitsabstufung.  Auch  von 
diesen  sind  in  den  Werkstätten  der  Allgemeinen 
Elektrizitäts-Gesellschaft  verschiedene  ausgeführt  wor- 
den und  haben  sich  bis  jetzt  nach  jeder  Richtung  hin 
bewährt.  Die  dritte  Turbinenart  schließlich  ist  die- 
jenige mit  gleichzeitiger  Geschwindigkeits-  und  Druck- 
abstufung,  sie  läßt  sich  in  der  Weise  mit  fliegenden 
Rädern  ausführen,  daß  das  Rad  der  Hochdruckturbine 
auf  der  einen  Seite  der  Dynamowelle,  das  Rad  der 
Niederdruckturbine  auf  der  andern  Seite  der  Welle 
angebracht  wird.  Zwischen  beiden  Turbinen  liegt  die 
Dynamomaschine.  Ohne  weitere  Schwierigkeiten  lassen 
sich  die  Riedler-Stumpf-Turbinen  auch  mit  liegendem 
Laufrad  ausrühren. 

Aus  den  Vergleichen  des  Dampfverbrauchs  mit 
anderen  Turbinen  sei  hervorgehoben,  daß  der  Darapf- 
verbrauch  der  Riedler-Stumpf-Turbine  sich  günstiger 
stellt,  als  der  sämtlicher  anderen  Turbinen.  Aus  der 
dem  Vortrag  beigegebenen  Vergleichstabelle  sind  die 
geringsten  Dampfverbrauche  der  1-aval-Turbine  0,8  kg 
i.  d.  Kilowattstunde,  der  Parsons-Turbine  9  kg,  der 
Cnrtis-Turbine  8,7  kg,  der  Riedler -Stumpf- Turbine 
7,9  kg.  Durch  zahlreiche  Lichtbilder  wurde  der  Vor- 
trag wirkungsvoll  illustriert. 

An  den  Vortrag  schloß  sich  eine  Diskussion, 
in  welcher  Hr.  Boveri  in  Firma  Brown,  Boveri 
&  Co.  in  Mannheim  -  Kafcrthal  als  Vertreter  i:er 
Parsons  -  Gesellschaft  das  Wort  ergriff.  In  seinen 
Ausführungen  erklärte  er  zunächst,  daß  nicht  Laval. 
sondern  Parsons  der  Schopfer  der  Turbine  sei,  so- 
dann war  er  der  Meinung,  daß  gerade  durch  die 
große  Schaufelzahl  der  Parsons-Turbine,  welche  bei 
1000  bis  201)0  P.S.-Aulagen  30000  betrüge  und  bei 
einer  Schuufellänge  von  5  cm  und  einer  Schaufel- 
breite von  1  bis  2  cm  eine  Totallänge  von  1'»  km, 
eine  Fläche  von  25  qm  repräsentiere,  die  Abnutzung 
der  Schaufeln  außerordentlich  gering  sei.  Auch  seien 
die  Herstellungskosten  dieser  Schaufeln  so  niedrig, 
daß  von  einer  Erhöhung  der  Anlagekosten  nicht  die 
Rede  sein  könne.  Die  bemängelten  großen  Dimen- 
sionen der  Walzen  der  Parsons-Turbine  seien  nicht 
gefährlich,  so  betrage  die  Länge  einer  augenblicklich 
in  Ausführung  begriffenen  10U00  P.S.  starken  Tur- 
bine 3,2  m  bei  121H)  min  Durchmesser.  Auch  die  der 
Parsons-Turbine  als  Nachteil  vorgehaltenen  Ent- 
Instungskolbeu  hätten  bis  jetzt  zu  irgendwelchen  Be- 
anstandungen keinerlei  Veranlassung  gegeben.  Durch 
Abheben  des  oberen  Deckels  sei  die  Turbine  auf  ein- 
fachste Weise  zugänglich  gemacht.  Desgleichen  sei 
es  ohne  unangenehme  Folgen  in  bezug  auf  den  Dampf  - 
verbrauch  möglich,  die  Geschwindigkfitsverhältnissc 
der  Parsons-Turbine  zu  regulieren. 

Iber  die  Kiedler -Stumpf-Turbine  sagte  Hr.  Boveri, 
daß  es  ja  zweifellos  das  Verdienst  der  HH.  Kiedler 
und  Stumpf  sei,  zuerst  Versuche  mit  solch  großen 
Rädern  gemacht  zu  haben,  sie  seien  auch  die  Erfinder 
der  überaus  ingeniösen  .Schaufelräder,  ollein  hiermit  i 
sei  es  noch  nicht  möglich,  eine  in  jeder  Hinsicht  ! 
brauchbare  Maschine  zu  liefern;  eine  5 fache  oder  nur  | 


2-  bis  21/»  fache  Sicherheit  des  Laufrades  genüge  keines- 
wegs, da  bei  dein  Durchgehen  der  Maschine  die  Gefahr 
der  Explosion  des  Rade«  bestehe.  Auf  die  Frage  des 
Dampf  konsums  eingehend,  konstatiert  der  Redner,  daß 
die  2000  P.  S.-Riedler-Stumpf-Turbine  im  elektrischen 
Werk  Moabit  mit  3800  Lmdrehungen  i.  d.  Minnte 
arbeite  und  unter  Annahme  eines  Vakuums  von  95  °/« 
einen  Dampfverbrauch  von  7,5  kg  i.  d.  Kilowattstunde 
aufweise.  Dieser  Dampfverbrauch  werde  von  den 
neuesten  Parsons-Turbinen  nicht  unwesentlich  unter- 
schritten; so  wiesen  beispielsweise  Anlagen  in  Frank- 
furt und  Mailand  einen  Dampfverbrauch  von  0,2 
bezw.  6,4  kg  auf!  Was  die  Anwendung  der  Turbine 
als  Schiffsmaschine  anlange,  so  habe  Parsons  schon 
seit  10  Jahren  auf  diesem  Gebiet  erfolgreich  gearbeitet, 
bis  jetzt  seien  11  Schiffe  mit  zusammen  63400  i.P.  S.  aus- 
geführt worden,  während  zurzeit  7  Schiffe  mit  zusammen 
56000  P.  S.  in  Ausführung  sich  befänden.  Sowohl  an 
Gewicht  wie  an  Raum  sei  die  Parsons-Turbine  dei 
gleichwertigen  Dampfmaschine  ungemein  überlegen,  sie 
wiege  etwa  '  s  Iiis  ji  der  letzteren,  auch  mache  gerade 
der  geringe  Durchmesser  dieser  Turbine  sie  zum  Ein- 
bau in  das  Schiff  geeignet,  deshalb  müsse  man  schon 
heute  dieser  Turbine  bei  Passagierdampfern  den  Vor- 
zug vor  den  Kolbenmaschinen  geben.  Bei  Kriegs- 
schiffen würden  freilich  an  die  Turbine  Anforderungen 
gestellt,  welche  ihrem  Charakter  förmlich  widersprechen; 
es  sei  die  Aufgabe  gestellt,  auch  bei  verringerter 
Leistung  ökonomisch  zu  arbeiten.  Die  verringerte 
Leistung  gehe  wieder  Hand  in  Hand  mit  einer  Ver- 
ringerung der  Umdrehungszahl.  Dazu  biete  die  Parsons- 
Turbine  auf  Grund  ihrer  Konstruktion  das  beste  Mittel. 
Aus  diesem  Grunde  habe  wohl  auch  die  deutsche 
Marine  augenblicklich  zwei  Kriegsschiffe,  ein  Torpedo- 
boot und  einen  kleinen  Kreuzer,  mit  Parsons-Turbinen- 
a'nlagen  in  Auftrag  gegeben  und  zum  erstenmal  seien 
hier  die  Verhältnisse  den  militärischen  Bedürfnissen 
eines  Kriegsschiffes  durchaus  angepaßt  worden.  Durch 
eine  derartige  Anwendung  auf  Kriegsschiffen  stehe 
Deutschland  an  der  Spitze  der  Nationen. 

Im  Anschluß  hieran  fragte  Hr.  Konteradmiral 
v.Eickstedt,ob  das  rückläufige  Rad  der  Riedler-Stumpf 
Turbine  eine  neue  Sache  sein  solle,  oder  aber  eine 
Wiederholung  schon  bekannter  Konstruktionen ;  bei  der 
Kaiserl.  Deutschen  Marine  spiele  für  die  Anlage  von 
Schrauben  bei  Turbinen  das  Areal  der  Schraube  eine 
wesentliche  Rolle.  Dieses  Areal  müsse  möglichst  groß 
sein,  damit  die,  Schiffe  schnell  die  Fahrt  aufnehmen 
und  schnell  aus  der  Fahrt  »um  Stillstand  gebracht 
werden  können.  Solange  man  mit  den  kleinen  Tur- 
binenschrauben  zu  rechnen  habe,  würde  dieser  Punkt 
stets  ein  Hindernis  sein.  Turbinenanlagen  auf  großen, 
besonders  gepanzerten  Schiffen  einzuführen. 

Im  Schlußwort  w  andte  sich  Hr.  Geheimrat  Kiedler 
gegen  die  Ausführungen  des  Hrn.  Boveri;  er  erklärte, 
möglichst  objektiv  in  seinen   Ausführungen  gewesen 
zu  sein  und  nach  Kräften  seine  Begründungen  aus  der 
Sache  selbst  hergeleitet  zu  haben;  es  liege  nahe,  daß 
auch  bei  objektiver  Darstellung  die  Vertreter  der  inter- 
essierten Gesellschaften  sofort  auftreten  würden  und 
Kritik  übten;  so  liege  der  Fall  auch  hier.  E*  wäre  nun  sehr 
I  wünschenswert  gewesen,  wenn  die  Parsons-Gesellschaft 
!  durch  ihren  Vertreter  nicht  allein  das  wiedergegeben 
I  hätte,  was  in   ihren    Katalogen   stehe,   sondern  die 
wahren   Verhältnisse  klargelegt  hätte;  es  habe  ihn 
,  überrascht,  daß   Hr.  Boveri   die  Schaufellänge  einer 
,  kleinen  Turbinenanluge  gleich  in  Kilometern  angegeben 
hätte.    Ferner  wunder?  er  sich,  daß  die  Parsons-Tur- 
binen heute  zu  so  außerordentlich  hohen  Preisen  an- 
geboten würden,  obgleich  nach  Angabe  des  Vorredners 
die  Herstellungskosten  so  gering  seien.    Auch  seien 
in  den  10jährigen  Retriehen  dieser  Turbinen  Störungen 
vorgekommen  dadurch,    daß  einzelne  Schanfeln  ab- 
gebrochen seien,  das  sei  nicht  auf  schlechte  Arbeit, 
sondern  auf  Mängel  des  Systems  zurückzufuhren. 
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Was  die  bemängelte  Sicherheit  der  Lanfr&der  bei 
den  Riedler-Stumpf-Turbinen  anlange,  so  seien  selbst- 
verständlich seine  Turbinen  mit,  Regulierung  versehen. 
Diese  hydraulischen  Regulierungen  verhinderten  ohne 
Möhe  das  Durchgehen  der  Haschine,  da  bekanntlich 
der  Druck  mit  dem  Quadrat  der  Geschwindigkeit  steige; 
wenn  die  Maschine  Lust  habe  durchzugehen,  so  käme 
einfach  Quadratischer  Druck  und  die  Sache  sei  erledigt. 
Auf  die  Frage  des  Oampfverhruuchs  eingehend,  betonte 
der  Redner  nochmals,  daß  die  angegebenen  Zahlen  genau 
der  Wirklichkeit  entsprechen;  auch  bei  seinen  Turbinen 
lasse  sich  mit  Leichtigkeit  der  Dampfverbrauch  auf  (i  kg 
herabdrücken,  and  wenn  hente  Deutschland  plötzlich 
mit  den  Turbinenkonstruktionen  im  Kriegsschiffbau  an 
die  Spitze  der  Nationen  trete,  so  bedauere  er,  daß  das 
mit  einer  so  komplizierten  Turbine  geschähe. 

An  den  Vortrag  des  Hrn.  Riedler  schloß  sich  der- 

C'ge  des  Direktors  der  Aktiengesellschaft  Mix  <!k  Genest, 
.  Regierungshaumeister  Zopke,  an  über  das 

Telephon  Int  Seewesen. 

Der  Vortrag  war  dadurch  außerordentlich  reizvoll, 
daß  nicht  allein  alle  diejenigen  Gebiete  der  neuesten  Zeit, 
auf  welchen  das  Telephon  im  Seewesen  mit  Erfolg  Ver- 
wendung findet,  eingehend  behandelt  wurden,  Bondern 
gerade  die  neuesten  und  erfolgreichen  Bestrebungen  mit 
großer  Deutlichkeit  behandelt  und  durch  zahlreiche,  vor- 
züglich ausgefallene  Experimente  demonstriert  wurden. 
Insbesondere  befaßte  sich  der  Vortragende  mit  der  Kom- 
mando-Telephonie  an  Bord;  hieran  anschließend  ent- 
wickelte er  die  Festungstelephonie,  unter  besonderer 
Berücksichtigung  der  Küstenbefestigungen.  Ein  be- 
sonderes Kapitel  war  der  Werfttelephonie  gewidmet, 
die  ja  im  allgemeinen  die  gleichen  Gesichtspunkte  hat, 
wie  überhaupt  die  Telephonie  in  jedem  großen  Industrie- 
betriebe. Da  es  bei  allen  kaufmännischen  Abschlüssen, 
femer  auf  dem  gesamten  Gebiete  des  Verteidigungs- 
dienstes an  sehr  vielen  Stellen  von  hohem  Wert  sei, 
daß  die  aufgegebene  Bestellung,  der  auszuführende 
Befehl  einen  urkundlichen  Wert  besitze,  so  sei  es  von 
jeher  ein  Bestreben  gewesen,  derartige,  in  die  Ferne 
gegebene  Bestimmungen  seitens  des  Auftraggebers  in 
durchaus  rechtlich  verbindlicher  Fonn  urschriftlich  zu 
übertragen.  Dieses  Problem  sei  in  der  Neuzeit  durch  den 
Telautugraph*  des  amerikanischen  Erfinders  Elisha 
Gray  gelöst.  Mit  Hilfe  eines  entsprechend  eingerich- 
teten Projektionsapparates  führte  Hr.  Direktor  Zopke 
diesen  Apparat  der  Versammlung  vor  und  erntete  durch 
die  vorzügliche,  im  ganzen  Saale  weithin  sichtbare, 
absolut  genaue  Schreibweise  des  Instrumentes  großen 
Beifall.  In  den  Küstenbefestigungen  der  Vereinigten 
Staaten,  insbesondere  für  den  Verkehr  von  den  Ent- 
fernungsmesser-Stationen nach  den  schweren  Batterien 
hin,  seien  mehrere  hundert  dieser  Apparate  im  prak- 
tischen Gebrauch,  desgleichen  verwende  die  Industrie 
den  Apparat  an  zahlreichen  Stellen. 

Den  Schluß  dieses  interessanten  Vortrages  bildete 
eine  kurze  Besprechung  der  Funkentelephonie,  d.  h. 
des  Fernsprechens  ohne  Leitungsdraht.  Wenn  auch 
auf  diesem  Gebiete  schon  einige  Schritte  getan  seien, 
so  sei  eine  praktische  Lösung  bis  jetzt  noch  nicht  in 
dem  Maße  erzielt,  wie  dies  für  das  öffentliche  Leben 
erforderlich  sei.  Der  Vortragende  schloß  mit  dem 
Wunsche,  daß  es  deutscher  Geistesarbeit  vorbehalten 
sein  möge,  auch  dieses  Problem  der  Funkentelephonie 
«einer  Lösung  entgegenzuführen. 

Der  nächstfolgende  Vortrag  war  der  des  Kaiser- 
lichen Marinebauiueistcr*  Hrn.  0.  Berling  über 

Oberfliichenkondensation  mit  getrennter  haltluft- 
nnd  Warmwasserförderung. 

Der  Vortragende  ging  zunächst  auf  die  Festsetzung 
der  Grenze  der  Ökonomie  eines  Oberflächenkondensators 
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ein  und  kommt  zu  dem  Resultat,  daß  sich  eine  Erniedri- 

5ung  der  Kondensattemperatur  nur  so  lange  lohnt,  als 
er  im  Niederdruckzylinder  durch  das  Sinken  der  Dampf- 
spannung hervorgerufene  Arbeitsgewinn  größer  ist  als 
der  nutzbare  Weit  der  dem  Kondensat  durch  das 
Kühlwasser  entzogenen  Energiemenge.  Die  im  Schiffs- 
betriebe  bei  Oberflächenkondensation  üblichen  Luft- 
pumpen sind  sogenannte  nasse  Pumpen;  dieselben  be- 
fördern das  Wasser,  den  nicht  kondensierten  Dampf 
und  die  Luft  als  Gemisch  gemeinsam  aus  dem  Kon- 
densator. Wesentliche  Vorteile  bietet  indessen  nach 
den  Darlegungen  des  Redners  eine  von  ihm  konstruierte 
und  von  der  Finna  Otto  Schwade  in  Erfurt  aus- 
geführte Luftpumpe  mit  getrennter  Kaltluft-  und  Warm- 
wasserförderung. Die  Resultate,  welche  mit  dieser 
Pumpe  bis  jetzt  erzielt  wurden,  sind  durchaus  günstige, 
es  erscheint  indes  wünschenswert,  daß  noch  weiter  ver- 
gleichende Versuche  mit  dieser  neuen  Pumpe,  genannt 
Goliathpumpe,  angestellt  und  veröffentlicht  werden. 

Der  letzte  Vortrag  des  ersten  Tages  war  der  des 
Fabrikbesitzers  Hrn.  A.  C.  Holzapfel  über  den 
Anstrich  der  Schiffsböden.  In  diesem  Vortrag  nnd 
der  sich  daran  anschließenden  Diskussion  handelte  es 
sich  im  wesentlichen  um  die  Wirkungsweise  der  ver- 
schiedenen Beschläge  und  Anstriche  von  Schiffsböden 
gegen  das  Bewachsen  mit  Seetieren,  ein  Faktor,  der 
bekanntermaßen  von  sehr  großem  Einfluß  auf  die 
Geschwindigkeitsverhältnisse  der  Schiffe  ist 

Die  Tagesordnung  des  19.  November  wurde  durch 
das  übliche  Festessen  beschlossen. 

Am  Freitag  den  20.  November  fand  um  9  Uhr 
früh  die  geschäftliche  Sitzung  statt,  in  welcher  neben 
Ergänzungswahlen  in  den  Vorstand  der  Gesellschaft 
eine  eventuelle  Gesellschaftsfahrt  im  nächsten  Herbst 
zur  Besichtigung  der  Weltausstellung  in  St,  Louis 
besprochen  wurde. 

Von  den  Vorträgen  dieses  zweiten  Verhandlungs- 
tages stand  an  erster  Stelle  derjenige  des  Professors 
Hrn.  Dr.  phil.  Fr.  Ahlborn  über  hydrodynamische 
Experimental-Untersuch  ungen.  Der  sehr  beifällig 
aufgenommene  Vortrag  zeigte  in  Lichtbildern  die  Be- 
wegungen des  Wassers,  wenn  Flächen  durch  dasselbe 
hindurchbewegt  werden.  In  ausgiebigstem  Maße  und 
mit  vorzüglichem  Erfolge  waren  hierbei  die  Moment- 
photographic wie  der  Kinematograph  benutzt  worden. 

Der  Vortrag  des  Geh.  Marinebaurats  und  Schiff- 
banressort- Direktors  Hrn.  W.  Wiesinger  bezog  sich 
auf  Betrachtungen  über: 

Wert  und  Bedeutung  der  Lohnfonnen. 

Nach  einer  kurzen  Einleitung,  in  welcher  die 
Lohnfrage  im  allgemeinen  gestreift  wurde,  ging  der 
Redner  auf  die  vier  gebraucnlichsten  heutigen  Lohn- 
formen über.  In  klarer  und  übersichtlicher  Weise  be- 
handelte er  zuerst  den  Tage-  oder  Zeitlohn,  welchen 
er  überall  dort,  wo  er  nicht  aus  inneren  Betriebs- 
ursuchen berechtigt,  oder  nicht  zu  umgehen  sei,  für 
die  ungerechteste  Lohnform  erklärte.  Der  nächste  Ab- 
schnitt war  dem  Stü'k-  oder  Akkordlohn  gewidmet. 
Bei  zutreffender  Bewertung  der  einzelnen  Arbeiten  und 
der  Leistung  eines  Normalarbeiters  hielt  der  Vor- 
tragende diese  Lohnform  für  die  gerechteste.  Weniger 
günstig  lautete  sein  Urteil  über  die  dritte  Art  des 
Lohnes,  die  Zeitprämie,  eine  Form,  die  von  Amerika 
herübergebracht  worden  sei  und  für  deren  Einführung 
in  Deutschland  Bich  in  neuester  Zeit  die  Stimmen 
mehrten.  Die  letzte  Art  der  Lohnform,  Lohn  mit 
Gewinnbeteiligung,  habe  bis  jetzt  dort,  wo  sie  ein- 
geführt sei,  die  gehegten  Erwartungen  nicht  erfüllt; 
für  diese  Art  der  Löhnung  sei  unsere  heutige  Zeit 
noch  nicht  genügend  reif.  In  seiner  Schlußbetraeh- 
tting  empfahl  der  Redner,  genieinsam  unter  der  Vor- 
aussetzung gewisser  normaler  Werkstatteeinrichtungen 
und  Arbeitsbedingungen  eine  Norraalbewertnng  der 
Arbeitsleistungen  vorzunehmen.    Die  Benutzung  der- 
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artig  gemeinsam  festgestellter  Bewertungen  würde  eine 
Sicherheit  dafür  geben,  daß  die  berechtigten  Ansprüche 
sowohl  der  Arbeiter  wie  der  Arbeitgeber  mehr  wie 
bisher  befriedigt  würden.  Wenn  die  auf  Grund  dieser 
Normalwerte  festgesetzten  Tarifsätze  längere  Zeit  Gül- 
tigkeit behielten,  so  würde  dadurch  das  Vertrauen  der 
Arbeitnehmer  zu  ihren  Arbeitgebern  gestärkt;  ins- 
besondere empfahl  Redner  den  deutschen  Werften 
dieses  Prinzip.  Eine  Zugrundelegung  solcher  Normal- 
werte, die  die  richtige  Bemessung  der  Akkordsätze 
der  einzelnen  Werften  wesentlich  erleichtern  werde, 
müßte  den  Erfolg  haben,  daß  der  Konkurrenzkampf 
sich  nicht  auf  Kosten  des  Arbeiters  abspiele,  sondern 
auf  dem  vornehmeren  geistigen  tiebiete. 

An  den  interessanten  Vortrag  schloß  sich  eine 
ziemlich  lebhafte  Diskussion,  in  welcher  die  Ansicht 
teils  für,  teils  gegen  die  verschiedenen  Lohnforracn, 
und  gleichzeitig  Mutmaßungen  über  die  Lohnform  der 
Zukunft  ausgestochen  wurden. 

Ein  Passus  aus  dem  Vortrage  sei  besonders  hervor- 
gehoben, der  zum  Nachdenken  anregt;  der  Passus 
lautete:  „Für  staatliche  Betriebe  halte  ich  die  Lohn- 
form der  Zeitprämie  für  wenig  geeignet,  da  in  diesen 
ein  Erwerb  im  Sinne  der  Privatindustrie  nicht  erzielt 
zu  werden  braucht" 

Von  besonderem  Interesse  für  die  speziellen  Schiff- 
bauer war  der  vorletzte  Vortrag  des  Hru.  Schiffbau- 
Ingenieur  K.  G.  Meld  ah  l  über: 

Materialspannungen  in  ausgeschnittenen 

und  Tordoppolten  Platten. 

Der  Hedner  kam  auf  Grund  seiner  sehr  eingehenden 
Untersuchungen,  welche  sich  seinen  vorjährigen  Arbeiten 


Uber  die  Festigkeit  des  U-Balkens  würdig  an  die  Seite 
stellten,  zu  dem  Resultat,  daß  Doppelungen,  welche  in 
Ausdehnung  nicht  sehr  groß  sind,  oder  keine  reich- 
liche Dicke  besitzen,  eine  verhältnismäßig  sehr  geringe 
Wirkung  ausübten,  und  daß  bei  Beanspruchungen,  bei 
denen  die  Dehnung  der  Platte  von  einem  Widerstand 
derselben  nicht  abhangt,  eine  Doppelung  in  deu  meinen 
Fällen  nichtä  nütze,  daß  also  «las  dafür  erforderliche 
Material  gespart  werden  könne.  Wenn  eine  Doppelung 
von  Nutzen  sein  solle,  müsse  sie  drei-  bis  viermal  so 
groß  wie  der  Ausschnitt  sein  und  dieselbe  Dicke  haben 
wie  die  Platte,  auch  seien  die  Nietlöcher  so  anzuordnen, 
daß  sie  nicht  an  die  Ecken  des  Ausschnittes  kommen. 

Den  Schluß  der  Arbeiten  des  zweiten  Tages  bildete 
der  Vortrag  des  Fabrikbesitzers  Hrn.  J.  Pohl  ig  über 
die  Entladung  von  Schiffen  mit  Berück  sich  ti  • 
gungderzwecktnäßigstenßauartderletzteren. 

Die  5.  Hauptversammlung  fand  ihren  Abschluß  in 
einer  Besichtigung  der  Werkstätten  der  Aktiengesell- 
schaft Mix  &  Genest.  Durch  das  Entgegenkommen 
dieser  Firma  war  den  Teilnehmern  der  Versammlung 
Gelegenheit  geboten,  die  vorzüglich  eingerichteten 
Telephon-  und  Telegraphen  werke  der  genannten  Firma 
kennen  zu  lernen  und  sich  durch  Augenschein  zu 
überzeugen,  daß  die  hervorragende  Leitung  des  Unter- 
nehmens, verbunden  mit  sorgfaltigster,  gewissenhaftester 
Ausführung  aller  Einzelheiten,  die  gesunde  Grundlage 
bildet,  auf  welcher  der  Weltruf  dieser  deutschen  Finna 
aufgebaut  ist.  Als  hübsche  Erinnerung  an  den  Besuch 
wurde  jedem  Teilnehmer  ein  mit  Widmung  versehenes 
Citophon  zur  sofortigen  Anbringung  in  der  Wohnung 
überreicht, 

Professor  Oxteald  Flamm. 


Referate  und  kleinere  Mitteilungen. 


N«?n«8  Bbfr  Thomasschlackenmehl. 

Die  Mitteilung,  daß  es  möglich  ist,  hilligeres 
Thomasmehl  herzustellen  dadurch ,  daß  man  die 
Schlacke  dämpft,  ist  sowohl  von  Industriellen  wie 
auch  Landwirten  mit  großem  Interesse  aufgenommen 
worden.  Einer  ganzen  Reihe  von  Firmen  des  In-  und 
Auslandes  mußten  die  Erfinder  und  Patentinhaber  ge- 
nannt werden,  und  sind  mit  drei  Thomasstahlwerken 
die  Verliandlungeu  bereits  soweitgediehen,  daß  wahr- 
scheinlich schon  zum  Frühjahr  1904  gedämpftes 
Thomasmehl  unter  voller  Garantie  in  den  Handel 
kommen  wird.  Auch  das  Großkapital  hat  schon 
Schritte  getan,  diese  wertvolle  Erfindung  zu  erwerben. 

Die  praktischen   Landwirte  haben  sich  indessen 
bis  jetzt  um  die  Erfindung  merkwürdigerweise  recht 
wenig  gekümmert,  obwohl  das  neue  Thomasmehl   ge-  j 
rade   ihnen  Vorteile  bringen   soll   sowohl    in  Form 
von  sicheren  Ernten  als  auch  in  geringeren  Betriebs-  I 
Unkosten. 

Durch  eine  Reihe  von  landwirtschaftlichen  Ver- 
suchsstationen sind  die  ersten  Proben  genau  unter- 
sucht worden,  und  zwar  war  die  Probe  I  das  Material, 
wie  es  ohne  besondere  Achtsamkeit  ans  den  Kesseln 
hervorgeholt  und  nur  einmal  gesiebt  wurde,  so  daß 
die  größeren  Eisenteile,  Schlacken  Usw.  entfernt 
waren.  Mit  je  einem  Zentner  f.  d.  Morgen  von  diesem 
Material  hat  der  Erfinder.  Hr.  Gutsbesitzer  Schulte- 
Steinberg  in  Düren  bei  Langendreer  (  Westfalen),  ganz 
außerordentliche  Erfolge  erzielt,  nur  leider  versäumt, 
ungedüngte  Parzellen  liegen  zu  lassen,  bo  daß  genaues 
Zahlenmaterial  nicht  vorgelegt  werden  kann. 


Die  Analysen  haben  folgende  Resultate  ergeben: 
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Aus  diesen  Zahlen  geht  hervor,  daß  dieses  Pro- 
dukt nicht  absolut  staubtrocken  war,  aber  niemals 
mehr  als  höchstens  0  %  Wasser  enthielt.  Dadurch 
aber  läßt  sich  dieses  Mehl  viel  leichter  streuen  und 
fliegt  nicht  so  davon  wie  das  heutige  Thomasmehl. 
Auffallend  ist,  daß  die  Menge  der  zitratlösliehen 
Phosphorsäure  verhältnismäßig  niedrig  und  trotzdem 
von  so  kolossaler  Wirkung  ist.  Die  Resultate  sind  in 
besonderen  Gutachten  niedergelegt.  Ob  die  Wirkung 
auch  dem  gelöschten  Kalke,  der  im  neuen  Thomasmehl 
entschieden  mitwirkt,  zuzuschreiben  ist,  werden  die 
zahlreich  angestellten  Düngungsversuche  ergeben,  und 
angenehm  müßte  es  dem  Erfinder  sein,  wenn  sich 
praktische  Landwirt«  äußern  wollten,  ob  sie  dieses 
gröbere,  nicht  staubende  Thomasmehl  dem  stark  stau- 
benden vorziehen  oder  nicht. 
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Die  Prohe  II,  die  von  den  landwirtschaftlichen 
Versuchsstationen  untersucht  worden  int,  war  sorg- 
fältiger hergestellt,  ganz  trocken  und  zweimal  gesiebt; 
dieser  Dünger  stauhte  schon  mehr  oder  weniger  und 
trgab  folgende  Resultate: 
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Diese  Steigerung  des  Prozentsatzes  an  zitrat- 
löslicher  Phosphorsäure  hat  selbstverständlich  auch 
höhere  Produktionskosten  zur  Folge,  und  wurde 
1  Zentner  hiervon  schon  wieder  um  20  bis  30  Pfg. 
teurer  sein  müssen  als  das  erste  Produkt.  Nichts- 
destoweniger haben  es  sich  die  Versuchsansteller  an- 
gelegen sein  lassen,  noch  ein  drittes  Fabrikat  herzu- 
Hellen  in  derselben  Trockenheit  and  Feinheit  wie  das 
heut«  übliche  Thomasmehl,  und  sind  auch  diese  Proben 
landwirtschaftlichen  Versuchsstationen  zugesandt  wor- 
den. Die  Resultate  der  Untersuchungen  dieses  feinen 
Mehls  stehen  indessen  noch  aus  und  dürften  Ver- 
anlassung geben  zu  neuen  Besprechungen  und  Ver- 
buchen. Dieses  Produkt  wurde  dadurch  erreicht,  daß 
man  die  sehr  leicht  zerdrück  baren  größeren  Teile 
durch  eine   bezw.  zwei  Rohmiilhlen  gehen  lieli. 

Daß  die  Herstellung  durch  das  dreimalige  Sieben 
des  Produkts  und  durch  peinliche  Achtsamkeit  wieder 
mehr  verteuert  wird,  liegt  uuf  der  iland.  und  erscheint 
es  sehr  fraglich,  ob  solches  Mehl  tatsächlich  besser 
wirken  wird  als  Mehl,  das  nur  einmal  gesiebt  ist. 
IV i nahe  möchte  es  scheinen,  als  ob  diese  Erfindung 
die  ganze  Theorie  der  Zitroncnsüurelöslichkeit  ins 
Wanken  zu  bringen  berufen  sei,  weil  duch  das  einmal 
gesiebte,  niedrigprozentige,  gedämpfte  Thomasmehl  viel 
größere  Erfolge  bereits  ge/.eitigt  hat,  wie  das  fast 
*>  bis  7  */o  höherprozentige  staubfreie  alte  Thomas- 
mehl. Heute  hält  niemand  mehr  das  schwefelsaure 
Ammoniak  für  absolut  minderwertiger  als  den  Chili- 
»alpeter.  Es  hat  anch  schwere  Kämpfe  gekostet,  dem 
schwefelsauren  Ammoniak  die  heutige  Stellung  zu 
erobern. 

Wie  oben  bereits  angedeutet  wurde,  dürfte  das 
neue,  durch  Dämpfen  der  Schlacken  hergestellte 
Thomasmehl  recht  bald  auf  den  Markt  kommen ;  es 
wird  alsd  inu  und  auch  schon  jetzt  Aufgabe  der  Land- 
wirte sein,  ihre  Meinung  zu  Hullern,  was  sie  lieber 
kaufen  und  probieren  würden,  erstens  das  15pn>z.  fein- 
gemahlene alte  Thomasmehl  oder  zweitens  das  18proz. 
dreimal  gesiebte  neue  Thomasmeltl,  oder  drittens  das 
14-  bis  15proz.  zweimal  gesiebte  neue  Thomasmehl,  oder 
viertens  das  10-  bis  llproz.  einmal  gesiebte  neue 
Thomasmehl,  das  ganz  wesentlich  billiger  sein  wird, 
als  das  heutige  Mehl,  und  dessen  Wirkung,  wenigstens 
in  den  vorliegenden  Versuchen,  ganz  euorm  war. 

Alle  VersucliRansteller  aber  werden  schon  heute 
gebeten,  ihre  Erfahrungen  an  die  Landwirtschaftliche 
Winterschule  in  Dortmund  mitteilen  zu  wollen,  damit 
die  Meinungen  zusammengestellt  nnd  verarbeitet  wer- 
den  können.  Dr.  Müuer>  Dortmund. 
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Großbritanniens  Rohelsenerzeugung  Im  ersten 
Halbjahr  1903. 

Nach  den  Ermittlungen  der  „British  Iron  Trade 
Association"  betrug  die  Roheisenerzeugung  Uroß- 
britanniens:  Tonnpn 

<U  KSK)  kg 

im  ersten  Halbjahr  HU«      4  449  062 
1902       4  162  022 
„       n  .       1901       3  946  697 

Die  Roheisenerzeugung  des  letztverflossenen  Halb- 
jahres hat  sich  demnach,  verglichen  mit  derselben  Zeit 
des  Vorjahres,  um  287 OHM,  mit  der  des  Jahres  1901 
um  502  3«5t  gehoben.  Hinsichtlich  der  verschiedenen 
Arten  des  Roheisens  verteilte  sich  die  Erzeugung  in 
den  ersten  sechs  Monaten  der  letzten  beiden  Jahre 
wie  folgt: 

Puddel-  u.  Gießereiroheisen  1  891  118 

Hämatitrohcisen   1  795  074 

Thomasroheisen   369  875 

Spiegeleisen   105  955 

4  162  022 

Die  Zahl  der  im  Betrieh  befindlichen  Hochofen 
betrug: 

im  ersten  Halbjahr  190IJ  ....    350'  « 

1902.  .  \  .    345  '  ,, 
„       „  „        1901  ...  .    339' ;i 

Obgleich  die  Zahl  der  im  Betrieb  befindlichen  Ofen 
in  der  ersten  Hälfte  des  laufenden  Jahres  großer  ist 
als  die  des  gleichen  Zeitraumes  der  Jahre  1901  und 
1902,  bleibt  sie  dennoch  beträchtlich  hinter  derjenigen 
des  ersten  Halbjahres  1900  zurück,  wo  397  (Ifen  unter 
Feuer  waren. 


Kohlenförderung  in  den  Niederlanden  HMW. 

Nach   dem  Jahresbericht  der  Bergbauverwaltung 
wurden  in  den  Niederlanden  im  Jahre  1902  insgesamt 
399  133t  Steinkohlen  gefordert,  d.  i.  86416t  mehr 
als  im   vorhergehenden  Jahre.     An  dieser  Ausbeute 
|  waren  folgende  vier  Kohlengruben  beteiligt  :  1.  Dorna- 
;  niale  Steenkolcnmijnen    in   Kerkrade  mit    173  084  t, 
I  2.    (irube,    Neupriek  Bleijcrheide    in    Kerkrade  mit 
I  60  310  t,   3.   (irube    Oranjc-Nassau    in    Hcerlcii  mit 
142016  t,  4.  die  neue  Grube  Willem  Sophia  in  Speck- 
hol/.erheide  mit  23723  t    Der  Jahreslohn  der  Koblen- 
1  arbeiter,  einschließlich  des  Aufsiehtspersonals,  betrug 
im  Durchschnitt  üls.61  Fr.    Es  waren  148«  Personen 
beschäftigt,  von   welchen  1159  unter   und  327  über 
Tage  arbeiteten.   


LUftlcher  Weltausstellung. 

Im  Monat  April  des  Jahres  1905  wird  in  Lüttich 
unter  dem  Protektorat  des  Königs  der  Belgier  eiue 
|  ungefähr  sechs  Monate  dauernde  Internationale  Aus- 
stellung eröffnet  werden.  Dieselbe  begreift  in  der 
Hauptsache  künstlerische,  wissenschaftliche,  indu- 
strielle, Handels-  und  Kolonialahfeilungen.  Die 
Abteilung  für  Wissenschaft  wird  sowohl  die  ver- 
schiedenen Stufen  des  Unterrichts  als  auch  die  für 
Literatur,  Wissenschaft  und  Kunst  dienenden  Geräte 
und  Verfahren  veranschaulichen.  Die  Abteilung  für 
Industrie  dehnt  sich  auf  alle  Produkte  um!  Verfahren 
und  alles  Material  sowohl  der  Industrie  als  der  Land- 
wirtschaft ans.  Den  Solidergruppen  der  Bergwerke, 
der  Metallurgie,  der  Mechanik,  der  Elektrizität,  der 
Waffenfuhrikation  und  der  mechanischen  Fahrmittel 
soll  eine  besondere  Ausdehnung  gegeben  werden.  Der 
Verwaltungsrat  der  Aktiengesellschaft  der  Lütticher 
Ausstellung  steht  unter  dem  Vorsitz  von  Ernst  Nagel  - 
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mackor.   Dieser  Verwaltungsrat  hat  seine  Vollmachten  I 
an  ein  Exekutivkomitee  übertrugen,  an  dessen  Spitze 
der  Bankier  Emil  Digneffe  steht. 


Denkmal  für  Loula  Berger. 

Das  zur  Ehrung  Louis  Bergers  auf  dem  Hohen- 
stein bei  Witten  errichtete  Denkmal  steht  vollendet 
da.  Turm  und  Terrassen,  im  vorigen  Jahre  nach  einem 
Entwurf  des  Architekten  Paul  Baumgarten  in 
Berlin  erbaut,  finden  allgemeinen  Beifall.  An  einer 
Außenseite  des  Turmes  ist  das  von  dem  Bildhauer 
Arnold  KQnne  in  Berlin  geschaffene,  wohlgelungene, 
in  Kupfer  getriebene  Bildnis  Bergers  angebracht  Da 
dieses  erst  vor  kurzem  geliefert  wurde,  so  war  es 
nicht  möglich,  in  diesem  Sommer,  wie  geplant, 
die  Feier  der  Einweihung  des  Denkmals  stattfinden  zu 


Runduchau.  23.  Jahrg.  Nr.  24. 


lassen;  der  ungünstigen  Jahreszeit  wegen  mußte  diese 
jetzt  darauf  beschränkt  werden,  daß  in  Gegen- 
wart eines  Vertreters  der  Familie  Berger  und  der 
Mitglieder  des  geschäftsführenden  Ausschusses  die 
Enthüllung  des  Bildnisses  geschah.  Unter  demselben 
steht  die  Inschrift :  „Dem  treuen  Freunde  des  Volke» 
und  mutigen  Verfechter  seiner  Rechte,  dem  allzeit 
hilfsbereiten  Manne  errichtet  von  Freunden  und  Ver- 
ehrern." Alle  nah  und  fern,  welche  Berger  Liebe  und 
Dankbarkeit  bewahrt,  insbesondere  diejenigen,  welche 
durch  einen  Beitrag  die  Errichtung  des  Denkmals  er- 

i  möglicht  haben,  sind  eingeladen,   das  Denkmal  zu 
besichtigen.     Einem  jeden  wird  sein  Anblick  eine 

;  Freude  und  der  Aufenthalt  in  der  schönen  Umgebung 

|  ein  Genuß  sein. 

Es  ist  beabsichtigt,  im  nächsten  Sommer  eine 
Erinnerungsfeier  an  Berger  bei  dem  Denkmal  zu  ver- 

|  anstalten. 


Industrielle 


Bochumer  Verein  Tür  Bergbau  und  Gußstahl- 
Fabrikation. 

Der  Rohgewinn  betrug  3  644  427  *1  (gegen 
3684  424, #  im  Vorjahr).  Hierzu  haben  beigetragen: 
Hasenwinkel  11234t!  Engclsburg  6928  .«,  Karo- 
linenglück Mmöo.Jr*,  Fentseh  8204  Quarzitgruben 
5700  -  H.  Die  sonstigen  Grubenbetriebe  haben  Zu- 
bußen erfordert.  Die  Stahlindustrie  hat  im  ab- 
gelaufenen Jahr  ebenso  wie  in  den  beiden  Vorjahren 
eine  Dividende  nicht  erbracht,  was  wiederum  auf  das 
bereits  in  den  Vorjahren  hervorgehobene  Mißverhältnis 
zwischen  den  Rohmaterialpreisen  und  den  Verkaufs- 
preisen der  Fabrikate  zurückzuführen  ist.  Nach  Ab- 
zug der  gesamten  Abschreibungen  im  Betrage  von 
1  58(1  594  ,  «  verblieb  ein  Reingewinn  von  2  054  834.  # 
(2  105 133 aus  dem  nach  Abzug  der  statutarischen 
und  kontraktlichen  Tantiemen  wie  im  vorigen  Jahr 
eine  Dividende  von  7  "/o  auf  das  dividendenberechtigte 
Kapital  von  25200000  .K  bezahlt  wurde,  wahrend 
man  den  verbleibenden  Rest  wie  in  früheren  Jahren 
zu  Gratifikationen,  Unterstützungen  und  anderen  be- 
sonderen Ausgaben  vorwendete.  Uber  die  einzelnen 
Betriebe  teilt  der  Bericht  folgendes  mit:  Der  Gesamt- 
absatz der  Gußstahlfabrik  einschließlich  des  verkauf- 
ten Roheisens  betrug  201225  t  (173568  t)  und  die  Ge- 
samteinnahme dafür  28  172055.«  (27772  706.,«);  der 
Absatz  an  Roheisen  überstieg  den  vorjährigen  um 
rund  17000t.  In  das  mit  dem  1.  Juli  d.  J.  begonnene 
neue  Rechnungsjahr  sind  83667  t  Gesamtaufträge  ein- 
schließlich des  verkauften  Roheisens  übernommen 
worden.  Der  Absatz  der  Stahlindustrie  betrug  61814  t 
(57831  t),  die  Einnahme  7599005.«  (7376959,«). 
Die  Jahrcserzeugung  der  älteren  drei  Zechen  an  Stein- 
kohlen betrug  963011t,  an  Koks  wurden  120  160  t 
und  an  Brikettn  auf  Zeche  Eugelshurg  141-507  t  her- 
•  gestellt.  Die  Jahresproduktion  der  Zeche  ver.  Karo- 
linenglüek  betrug  an  Steinkohlen  243  635  t,  an  Koks 
94  720  t.  In  betreff  der  Eisensteingruben  im  Siegencr 
Revier  hat  sieb  die  Tätigkeit  des  Vereins  ebenso  wie 
im  Vorjahr  auf  Vortreiben  des  Stollens  nuf  Grube 
Wasserberg  beschränkt.  Auf  der  Lothringer  Eisen- 
steingrnbe  Fentseh  wurde  mit  den  Aufschluß-  und 
Vorrichtnngsarbeiten  auch  im  verflossenen  Geschäfts- 
jahr fortgefahren  und  der  Abbau  der  Erze  im  Ver- 
hältnis zu  den  vorliegenden  Aufträgen  vorgenommen. 
D«t  Bericht  betont,  daß  die  Verwaltung  sich  bemühen 
wird,  auch   weiterhin   Geschäfte  nach  dem  Ausland 
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i  trotz  der  gedrückten  Preise  abzuschließen,  da  der  in- 
ländisch« Bedarf  sich  noch  nicht  derart  entwickelt 
habe,  daß  bei  der  außerordentlich  gesteigerten  Er- 
I  zeugungsfähigkeit  der  inländischen  Werke  genügender 
I  Absatz  im   Inland  gefunden  werden  könne-  Unter 
I  Betriebsverbesserungen  werden  die  Einrichtungen  zur 
Reinigung  der  Hochofengase  und  die  Nutzbarmachang 
der  letzteren  für  eine  Gaskraftmaschinenanlage  be- 
sonders hervorgehoben. 


Deutsch-Luxembirgische  Bergwerks«  and  Hutten» 
Aktiengesellschaft  In  Bochum. 

Der  jetzt  vorliegende  Geschäftsbericht  bezeichnet 
I  das  Jahr  1902/03  in  erheblichem  Maße  als  Baujahr, 
das  Werte  geschaffen  hat,  die  auf  die  Ergebnisse  des 
Geschäftsjahres  noch  keinen  Einfluß  ausüben  konnten. 
|  Neu  eingerichtet  wurden  die  700 mm-Trägerstraße,  An- 
lagen zur  Herstellung  von  Schienen  und  Schwellen, 
eine  Mitteleisenstraße,  eine  Drahtstraße  und  verschic- 

•  deno  andere  Anlagen.  Der  Grundbesitz  hat  sich  um 
■  etwa  16  ha  vermehrt,  die  zum  Absturz  von  Hochofen- 
|  schlacke  angekauft  wurden.    Die  Gesellschaft  beteiligte 

sich  durch  Übernahme  von  Aktien  an  dein  Minette 
vorkommen  der  Societe  anonyme  de  Moutiers,  die  am 
14.  September  1900  zur  Ausbeutung  der  bei  Briey 
liegenden  696  ha  großen  Erzkonzession  gegründet 
wurde.  Das  Erzvorkommen  wird  als  ganz  gut  be- 
zeichnet Von  der  Förderung  fallen  der  Gesellschaft 
25,67 "/«  zu.     Die  Förderung  sämtlicher  Gruben  der 

'  Gesellschaft   betrug  526862 1   Minette.   die  von  den 

j  eigenen  Hochöfen  übernommen  wurden.  In  den  vier 
Hochöfen  wurden  215200  t  (im  Vorjahr  190197t) 
Roheisen  erblasen.     Die  Herstellung  des  Stahlwerks 

j  betrug  198251t  (177058  t)  Uohblöcke.  Im  Walzwerk 
wurden  176  124  t  fertiger  Ware  hergestellt.  Auf  der 
Abteilung  Bochum  wurden  794904  t  lim  Vorjahr 
719  923  t)  Kohlen  gefördert  und  324  657  t  271093t) 
Koks  hergestellt.     Da  sich  die  Erhöbung  der  Roh 

:  eisenermigung  sowohl  mit  Rücksicht  auf  den  Walz- 
werksbetrieb als  auch  auf  die  in  größerem  Umfang  ein- 
geführte Verwendung  der  Hochofengase  als  unumging- 

,  lieh  notwendig  erwiesen  hat,  ist  die  Gesellschaft  mit 

•  dem  Bau  eines  fünften  Hochofens  vorgegangen.  Die 
Entwicklung  der  Erzeugung  und  des  Absatzes  im 
ersten  Viertel  des  neuen  Geschäftsjahres  wird  als  be- 
friedigend bezeichnet.    Das  Gewinn-  und  Verlustkonto 
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nach  1682057^  Abschreibangen  mit  einem 
aß  von  341  809,„#,  wovon  1108  ..A  dem  Reserve- 
rads überwiegen  nnd  340  701.  ä  auf  neue  Rechnung 
Torgetragen  werden. 

Knlker  Werkceugmaschtnenfabtik  Breuer; 
Schumacher  &  Co.  A.  tt.,  Kalk  bei  Kola  a.  Rh. 

Der  Bericht  des  Vorstandes  führt  aus,  daß  be- 
sonders der  Werkzeugmaschinenbau  unter  dein  Da- 
niederliegen der  Industrie  zu  leiden  hatte.  Die  Preise 
waren  infolge  des  groben  Angebotes  so  gedrückt,  daß 
■\m  Werk,  um  Beschäftigung  zu  erhalten,  Preise  an- 
nfhmen  mußte,  die  von  vornherein  jeden  Gewinn  aus- 
flössen, zum  Teil  sogar  verlustbringend  waren.  Die 
Gewinn-  und  Verlustrechnung  ergibt  einen  Rohgewinn 
V.JD  181i>79.*,  wovon  für  Absehreibungen  178618.« 
wnrendet  wurden,  so  daß  ein  Reingewinn  von  nur 
XÖO  M  übrig  bleibt,  welcher  sich  durch  den  Gewinn- 
vertrag des  vorigen  Geschäftsjahres  im  Betrage  von 
ir.3510.tf  auf  166  840,*  erhöht.  Der  nach  Abzug  der 
Rücklage  für  den  Reservefonds  verbleibende  Restbetrag 
»ob  166  674  ,  U  wurde  auf  neue  Rechnung  vorgetragen. 


Masebinenban-AktlensresellschaU  vorm.  GebrQder 
Klein  iu  Dahlbruch. 

Die  Werke  in  Dahlbruch  und  Riga  waren  in  der 
ersten  Hälfte  des  Betriebsjahres  nur  ungenügend  be- 
schäftigt.    Aufträge  konnten  nur  zu  ganz  niedrigen, 
in    vielen    Füllen   verlustbringenden    Preisen  herein- 
geholt werden.    Erst  in  der  zweiten  Hälfte  des  Jahres 
besserte  sich  die  Beschäftigung,  so  daß  die  Werkstätten 
in  Dahlbruch  ihre  volle  Tätigkeit  entfalten  konnten, 
während  das  Werk  in  Riga  nur  vorübergehend  mit 
Tag-    und   Nachtschichten  arbeitete.     Die  Abteilung 
I  Dahlbruch  verdankt  den  Gasmotoren,  für  deren  Bau 
I  nach  System  Körting  die  Gesellschaft  die  Konzession 
j  erlangt  hat,  eine  große  Anzahl  von  Aufträgen.  Der 
I  schlechte  Geschäftsgang  in  der  Eisenindustrie  Ruß- 
I  lands  hat  den  Ertrag  der  Abteilung  Riga  sehr  un- 
günstig beeinflußt    Es  wurden  im  Jahre  1902,03  fak- 
turiert 5  667  787  kg  im  Werte  von  2  896  250  Jt  gegen 
4010484kg  zu  2853075.«  im  Vorjahr.    Die  Bilanz 
schließt  mit  einem  Rohgewinn  einschließlich  eines  Vor- 
I  träges  aus  dem  vorigen  Jahre  von  im  ganzen  170  010,64 
|  ab,  die  zu  Abschreibungen  verwendet  wurden. 
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Verein  deutscher  Eisenhuttenleute. 


Geheimrnt  Dr.  Ing.  C.  Lueg. 

Am  2.  Dezember  beging  der  Vorsitzende  des  Ver- 
ein*  deutscher  Eisenbiittenleute  Hr.  Geb.  Kommerzienrat 
fr.  ing.  L'nrl  Lueg  die  Feier  seines  siebzigsten  Ge- 
burtstages. Infolge  der  Schonung,  die  der  Jubilar 
sich  wegen  seines  Gesundheitszustandes  noch  immer 
aufzuerlegen  hat,  mußte,  wie  schon  bekannt,  der 
Vorstand  des  Vereins  die  Feier,  die  zuerst  zum 
*i  Dezember,  dann  zum  20.  Dezember  d.  .1.  zur  Er- 
innerung an  die  unter  Führung  des  Hrn.  Carl  Lueg 
erfolgte  Neubegründung  des  Vereins  in  Verbindung 
mit  dem  siebzigsten  Geburtstag  begangen  werden 
sollte,  bis  zum  Frühjahr  hinausschieben.  Aber 
trotzdem  haben  die  weiten  Kreise  seiner  Verehrer 
«  sich  nicht  nehmen  lassen,  des  Geburtstages  herzlich 
in  gedenken.  Die  zum  Ausdruck  gekommenen  Glück- 
wonsehe  ließen  erkennen,  welche  große  Rolle  der  Ge- 
feierte im  industriellen  wie  im  öffentlichen  Leben 
spielt.  Zahlreiche  Glückwünsche  aus  der  Industrie 
trafen  im  Laufe  des  Tages  ein  und  außerdem  erschien 
itt  Rheinische  Provinzialausschuß,  dem  er  schon 
tage  angehört,  persönlich  vollzählig.  Vom  Zentral- 
verband deutscher  Industrieller  war  ein  Schreiben  ein- 
gegangen, in  welchem  darauf  hingewiesen  wurde,  daß 
«  eines  der  größten  Werke  der  deutschen  Eisen-  und 
^ahlindustrie  mit  weitem,  scharfem  Blick  und  sicherer 
Hand  durch  lange  Perioden  des  Niedergangs  wie  in 
den  Zeiten  des  Aufschwungs  so  geführt  habe,  daß 
'lieses  Werk  gegenwärtig  zu  den  hervorragendsten 
Zierden  der  deutschen  Industrie  gehöre  und  wesent- 
lich dazu  beigetragen  habe,  der  deutschen  Arbeit  die 
Anerkennung  auf  dem  ganzen  Krdenrund  zu  erwerben 
Weiter  wird  der  Verdienste  des  Gefeierten  im  Kampf 
Ä'gen  den  Freihandel  gedacht  und  der  regeu  Tätig- 
keit, die  Geheimrat  Lueg  in  zahlreichen  wichtigen 
Vereinigungen  zur  Pflege  wirtschaftlicher  und  wissen- 
schaftlicher Interessen  entfaltet  bat. 


In  erster  Linie  gedachte  natürlich  des  Tages  die 
Gutehoffuungshütte,    iu  deren  Diensten    Carl  Lueg 
48  Jahre  hindurch  gestanden  hat;  die  wenige  Tage 
vorher  stattgehabte  Generalversammlung  sprach  ihm 
i  herzlichen  Dank  aus  und  richtete  das  folgende  Tele- 
I  gramm  an  ihn  : 

„Die  Generalversammlung  der  Gutehoffnungs- 
hütte  nimmt  mit  tiefstem  Bedauern  Kenntnis  von 
Ihrem  Entschluß,  Ende  dieses  Jahres  Ihr  Amt  als 
Vorstandsmitglied  niederzulegen,  in  welchem  Sie  mit 
aufopferndster  Pflichttreue  den  Verein  seit  Bestehen 
desselben  vertreten  haben.  Die  Versammlung  spricht 
Ihnen  den  aufrichtigsten,  herzlichsten  Dank  aus  für 
Ihr  unermüdliches,  verdienstvollesWirken  zum  Wohle 
des  Vereins,  seiner  Beamten  und  Arbeiter,  hat  Sie 
einstimmig  zum  Mitglied  des  Aufsichtsrats  gewählt 
und  gibt  der  frohen  Hoffnung  Ausdruck,  daß  Sie 
noch  lange  Jahre  dem  Kollegium  mit  Ihrer  reichen 
Erfahrung  und  bewährtem  Rate  treulich  zur  Seite 
stehen  werden.  Möge  Ihre  Gesundheit  sich  bald 
wieder  festigen  und  frische  Schaffensfreudigkeit  und 
Familienstück  Ihren  Lehengabend  verschönern.  Dazu 
Ihnen  und  Ihrer  verehrten  Gattin  ein  herzliches 
Glückauf!" 

Der  Vorsitzende  des  Aufsichtsrats  der  Gutehoff, 
nnngshütte  Hr.  Geheiiurat  Haniel  überieichte  ferner 
zum  Geburtstag  Meisterwerke  von  Oswald  Achenbach 
und  Muntbe. 

Erfreulich  ist,  d<tß  die  Erholung  des  Jubilars 
zwar  langsam,  aber  sicher  fortschreitet,  so  daß  die 
frohe  Aussicht  voihanden  ist,  duli  er  der  nunmehr 
für  «las  Frühjahr  geplanten  Feier  in  voller  Gesundheit 
und  gewohnter  Frische  beiwohnen  kann. 

Während  des  Druckes  des  vorliegenden  Heftes 
gebt  uns  folgende  Nachricht  zu: 

Geheimrat  Carl  Lueg,  Vorsitzender  des 
j  „Vereins  deutscher  Kisenhüttenleute",  wurde 
:  zum  Mitglied  des  Herrenhauses  auf  Lebcns- 
|  zeit  berufen. 
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Metall u'nrie.    Zeitschrift  für  die  gesamt« 
metallurgische  Technik. 

Wir  freuen  un«,  mitteilen  zu  können,  daß  Hr.  Geh. 
RegierungBrat  Professor  Dr.  W.  Horchers  in  Aachen 
sich  entgehlosRen  hat.  unter  obigem  Titel  eine  Zeit- 
schrift herauszugeben;  die  als  Ergänzung  zu  der  Z«  it- 
schrift  für  das  deutsche  Eisenhüttenwesen  „Stahl  und 
Eisen"  gedacht  ist.  Ihre  Aufgabe  soll  sein,  über  die 
Fortschritte  der  gesamten  metallurgischen  Technik 
—  ausgenommen  das  Eisenhütten wesen  —  schnell  und 
eingebend  zu  berichten,  und  zwar  soll  sie  am  1).  uud 
22.  eines  jeden  Monats  erscheinen. 

Die  Verlagsbuchhandlung  von  Wilhelm  Knapp  in 
ITalle  a.  S.  erklärt  sich  bereit,  den  Mitgliedern  unseres 
Vereins  die  neue  Zeitschrift  „Metallurgie"  zu  dem  er- 
mäßigten Preise  von   12       jährlich,  anstatt  Mi 
bei  portofreier  Zusendung  zu  liefern. 

Es  ist  uns  angenehme  Pflicht,  unsere  Mitglieder 
aufzufordern,  recht  zahlreich  von  dem  gebotenen  Vor- 
teil Gebrauch  zu  machen. 

Die.  Geschäftsführung  des  Vereins 
deutscher  E  i  s  e  n  h  ü  1 1  e  n  l  e  u  t  e. 

Änderungen  im  Mitglieder-Verzeichnis. 

Hraunn,  Hugo,  Inhaber  des  Eisenwerks  Hugo  Brauns 
(vorm.  Dortmund- Düsseldorfer  Eisenwerke,  Gerlach 
&  Co.),  Dortmund. 


Core/e,  F.,  Ingenieur  Civil,  53  Cours  du  Fare.  Dijon 

(Cute-d'Or),  Frankreich. 
von  Cotzhauten,  F.  W ,  Ingenieur,  Carlshütte,  Dieden- 

hofen. 

F)unk-er,  August,  Ingenieur  der  Vereinigten  Stehlwerke 
van  der  Zypen  und  Wissener  Eisenhütten,  Aktien- 
gesellschaft, Köln-Deutz. 
Gutes,  II'.,  Betriebschef  der  Vereinigten  Stahlwerke 
'      van  der  Zypen   und  Wissener  Eisenhütten,  Aktien- 
gesellschaft, Köln-Deutz. 
Hansen,  Ii.,  Direktor  der  Saarbrücker  Gußstahlwerke. 
Aku-Ges.,  Malstatt- Bürbach, 
j  Nolz,i>ttn,  Dipl.  Ingenieur.Walzwerk  Neu-Oberhausen  II. 
Ltmue,    Wilhelm,   Kaufin.,  Direktor  der  Aktiengesell- 
schaft für  Apparate-  u.  Kesselbau,  Aachen,  Augusta- 
Straße  40. 

M.,  Betriebsleiter  des  Krefelder  Stahlwerks. 

Krefeld,  Gladbacherstraße  8. 
Mirbach,   A.,  Oberingenieur  der   Dortmunder  Union, 

Dortmund. 
Moritz,  Adolf,  Direktor,  Weilburg. 
HustnOcrg,  l>r.  (irorg,   Berlin  W.  06.  Mauerstr.  86/88. 
SUinhrecht,    F.,    Direktor    der    Chemischen  Fabrik 

Rhenania,  Aachen. 
Teich  n  äher,  G.,   Direktor  de  las  Minas  de  hierro  del 

Incio.  Puebla  de  Brollon,  Prov._  l.ugo,  Spanien. 
Zahlhrnekner,  August,  Ingenieur,  Österreichisch- Alpine 

Montangesellschaft,  Wien  I,  Kärnthnerstr.  55. 

Verstorben: 
,  Miller,  Martin,  Direktor,  Krefeld. 


Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 
Die  nächste 

Hauptversammlung 

findet  statt  am 

Sonntag,  den  20.  Dezember  1903,  nachm.  12';«  Uhr 

in  der  Städtischen  Tonhalle  zu  Düsseldorf. 


Tagesordnung: 

1.  Geschäftliche  Mitteilungen  und  Vorstandswahl. 

2.  Bericht  des  Hrn.  Ingenieur  Abg.  Heinr.  Macco-Siegen  über  seine  Reise 

nach  den  Vereinigten  Staaten, 
a.  Vortrag  des  Hrn.  Oberingenieur  Köttgen-Berlin  über  elektrischen  Antrieb 

von  Walzwerken. 
4.  Stiftung  und  Verleihung  einer  Denkmünze. 

Zur  gefälligen  Beachtung!  Am  Samstag,  den  19.  Dezember,  abends  8  Uhr,  findet  im  Balkon 
saale  Nr.  I  der  Städtischen  Tonhalle  eine  gemütliche  Zusammenkunft  der  Eisenhütte  Düsseldorf, 
Zweigvercins  des  Vereins  deutscher  Eisenhüttenleute,  statt,  zu  welcher  deren  Vorstand  alle  Mitglieder 
des  Hauptvereins  freundlichst  einladet. 

Tagesordnung:  Vortrag  des  Hrn.  Zivilingenieur  Karl  1  f  fl  a  n  d  -  Dortmund  über:  Vorteile  und 
Nachteile  bei  den  verschiedenen  Artm  der  K  raft- Erzeugung  und  -Verteilung. 
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2SL  Jahr^aiig. 
Nr.  lM. 


»iiiutlloli« 
die  Redaktion  betreffende  Korrespondenten 

«lud  XU  richten  »D 

E.  Schrödter,  Düsseldorf,  Jacobistrafse  5. 


Vi.  Dezember 
1903. 


'Äommissions  -Verlag  von  A.  Bagel  in  Düsseldorf. 

NHflhdrnok  Terboton. 
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Beitrag  zur  Malerialkenntnis  für  den  Kesselbau.  1309 

Elektrisch  betriebene  Walzwerksanlage  ....  1372 
Uber   neuere   Koksofen  -  Beschickungsanlagen. 

(Hierzu  Tafel  XX.)   1374 

Einiges  über  Gas-Schwein-  und  Warmöfen  .  .  .  1378 

Mitteilungen  aus  dem  EisenhQKeiriaboratorium  .  1892 

Die  Herstellung  kleinstDckiger  Briketts   ....  1806 

Zuschriften  an  die  Redaktion    1401 

Die  Ära  der  Handels  Vertrags  Verhandlungen  .  .  1406 
Oer  Ausstand  der  Kohlenbergarbeiter  in  Penn- 

sylvanien  1902    1408 

Beriebt  Ober  in-  und  ausländische  Patente  .  .  .1411 

Statistisches   1414 


Berichte  Ober  Versammlungen  aus  Fachvereinen  1416 
Referate  und  kleinere  Mitteilungen  1490 

K«m  über  Thom«<*L-J>l*rkonra*hl.  —  (lroQbriuanleaa 

Rohel.enerieufiinf  Im  eratan  Halbjahr  IMS.    Koktas- 

rSrdcruDr  In  den  Niederlanden  190t.  —  LSlUcber  Wrlt- 
aaeatelruBf .  -   Denkmal  für  Loul»  Bercer. 

Industrielle  Rundschau  U22 

Boehamer  Verein  ffir  Bergbau  «Dil  dullUahlfabrikallon. 
—  Dcut.rh  -  Luxemburg  l.rhr  Bergwerk.-  und  Hätten- 
AktieD|r«*elWekaft  In  Boihdro.  -  Kalker  Werk*eoR- 
maachlnenfabrlk  Hrrurr,  Kchamarlaer  4  Co  JL-Q.,  Kalk 
0*1  Köln  a.  Kb  -  Wa.cUloenbao  -  AkllrogeieU.ehaft 
form.  QebrQder  Klein  In  Pahlbrach. 
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J.  POhllg,  Akt.  Ges.,  KÖlll-Zollstock 

Fabrik  en  für  den  Bau  von  Transportanlagen. 

Abt.:  Amerikanische  Verladeeinrichtungen. 


2  Elevatoren  in  Verbindung  mit  automatischen  Bahnen, 

ausgeführt  für  den  Schalker  Gruben-  .und  Huttenverein,  Abth.  Duisburg. 

Himt's  ElOY&tOrAIl  Wm  Ellt,'adp"  von  Miwsomcütern  aus  Schiffen 

 _  .  ,  oder  Eisenbahn  waggoni*. 

Hunt's  automatische  Halmen  T^*^0J^^ 

 _   fernungen  bis  '2o0  Meter. 

Hunt's  Verladebrücken  ÜVert,k*!:  ?' " ',' "-riz 

  port  von  Stück-  und  Massengütern. 


rertikal- 


Hanfs  Convevor.  S^^;^6^  n,r  1 

 »T  Horr/ontaltranaport. 

GichtailfzU^O   mlt   v,,,,kmim,en    automatischer   Beschickung  der 

100  Anlagen  in  JEtfrojwt  ausgeführt..  d87lÄ 
Projekte  und  Kostenanschläge  kostenfrei.  —  Man  verlange  Spezial- Kataloge. 
Düsseldorf  1902 :  Goldene  Medaille  —  Silberne  Staatsmedaille. 


II«»  linken: 

Prospekt:  Siem<rtiS-Sohnckertwerkc  G.  m.  b.  H..  Iterlin,  Nachrichten  Nr.  80,  Drehstrom-Mot 
ProlHüki-  nÜ«!?0*  \t  f.-  '  K'irtingsdorf  b.  Hnnnover.  Koniiifn  Anwärn.er  für  Badezweck« 
Prospekt.  Dtissetdorfer  MMchinenbau-ActienKesellschaft  vorm.  J.  Losenbanaen,  Dttaaeldorf-Grafem 

Zerreifs- Maschinen  «um  PrdlVn  von  Metallen  etc. 

P,°*^t.V  .,Deuü£he1  Babcock  &  Wilcox- Dampfkessel -Werke  Akt.-Oe«.,   Oberhansen  (Bhcinln 

Abteilung  fflr  Apparatebau  nud  Rohrloituniren. 


16.  Dezember  1908. 


„STAHL  UND  EISEN." 


Nr.  fi4. 


Deutsche  Elektrizitäts-  Werke  zu  Aachen 

—  Garbe,  Lahmeyer  &  Co.  —  Aktiengesellschaft. 

Dynamomaschinen,  Elektromotoren 
und  Transformatoren 

in  jeder  Leistung  und  Spannung  fUr  Gleich-,  Wechsel-  und  Drehstrom. 


Vertreten  durch  Ingenieur-Installations-Geschäfle 


in  allen  Provinzen  und  Staaten 
Deutschlands,  sowie  des 
Auslandes. 


DREHSTROM  -  SCHWUNGRAD- GENERATOR  600PS 


J*~  Spezial  Prospekte 
und  nachivcislisien. 

Grötste  Spezialfabrik 
fUr  Dynamo-Maschinen  und 
Elektromotoren.  7588 


mm 


ARTHUR  KOPPEL 

Berlin  C.  2.  Bochum.  Düsseldorf.  London.  St.  Petersburg. 


Teck  Bureau, 
Weichen-  n.  Wamon- 
Ban  -  Anstalten 

zu 

Bochum 

und 

Camen  i.  W. 

Elektrische 
Abteilung: 
Berlin  C.  2. 

—od   «901 

Silberne  Medaille 
Düsseldorf  1902. 

SXXY.m 


Weichen  und  Drehscheiben  für  Hüttenwerke. 
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Doppeltwirkender  l/iertoftt- Gasmotor 

zum  Betrieb  mit  Hochofengas,  Koksofengas,  Generatorgas  etc. 

für  Kraftleistungen  von  150— 6000  P.S. 


Höchster  mechanischer  Wirkungsgrad.  ;«sj 

Gasmotoren-Fabrik  Deutz,  Köln-Deutz. 


Luftkompressoren 

mit  Lenkerventilen  Patent  Hoerbiger  bis  zu  den  größten  Dimensionen. 

Exprefs-Gebläse  System  „Union".  —  Gassauger  für  Koksofengase.  7447. 
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Hydraul.  Pressen  mit  Prefspumpvverken  u.  Akkumulatoren. 
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Gohmann  &  Einhorn,  e.m.  b.  i.,  Dresden  und  Dortmund 

Spezialfabriken  für  gesundhettstechnische  Anlagen  und  Apparate 


liefern  nach  eigenem  Systemen  und  Patenten : 


Eigene  Beamte  in  fast  allen  gröteeren  Städten  und  Industriobezirken. 
Feinst«  Referenzen  von  staatlichen  Behörden,  Bergwerk»-  nnd  Hottendlrektlonen. 
Lieber  I3O0  Anlagen  ausgeführt.  —  Lieferanten  für  die  kaiserliche  Marine, 
den  prenlsiachen  und  sachelachen  Berg- 


und  MilitarfiskuB. 


(ioldonr  Medaille  DUmclilorf  IMS. 


ft'/iu 


I.  Kompl.  öffentliche 
Badeanstalten. 

II.  Brausebäder  und 
rVascheinrichtungen 

rar  industrielle  Werke, 
Schalen ,  Kassrnen 

U.  «  IV. 

III.  Zentral- 
heizungen in  Ver- 
bindung mit 
Luftbcfcuchtungc- 
und  Ventilations- 
anlagen . 

IV.  Dampfkoch-  und 
Dampfwasch- 
anlagen 

fOr  Kasernen,  Managen, 
Arbeiterkolooien. 

V.  Desinfektions- 
anlagen und 

Einrichtungen  kompl. 
Krankenhäuser. 

VI.  Abortanlagen 

und  Flkallenkllr- 
•Inricblungen. 


Pallenberg  &  Sandmann,  Dortmund, 

Projektierung,  Lieferung,  Erbauung  und  Inbetriebsetzung  von 

Bergwerks-  und  Hütten-Anlagen. 


Bureau:  Hefter  Wall  18. 
Bank  -  Conto : 
Dortmunder  Bankverein,  Dortmund. 


Ferna preeber:  Nr.  222. 
Telegramm -Adresse:  Ofenbau. 
ABC  Code  5t"  Edition,  Liebere  Code. 


Abteilung:  Hochofenbau, 


Hochofen- Anlagen  mit'  Schregaufiugen  und  Begich- 

tungsvorrichtungen  nach  amerikanischem  System. 
Traeaportanlagrn  für  Koka  und  En. 


Wlnderhltaunga-  Apparate    und  «Ichtver- 

achlnnae. 
Trocken -dtSaareinlger,  D.  R.  C- M. 
Heil»«  lndarhlebrr,  D.  R.  P. 


Abteilung:  Koksofenban. 


KokaoTen  (D.  R.  P.  angemeldet,  Auslnndspatemc)  mit 

und  ohne  Gewinnung  der  Ncbenproduklc- 
kondrnaallona- Anlagen,  Ammoniak-,  Iten- 


aol-  und  Teer- Dentlllationen ,  Schmier- 
fett-, Cyas-,  Nalmiakcelet-  nnd  Kraft- 
gananlagt-n. 


Abteilung :  Stahlwerksbau. 


Mlenaenn- Martin -Stahlwerke  feder  An. 

MartlnoTen  von  3—50  t  Chergcngcwlcht. 

Anlasen  aar  Herstellung  von  Stahiracon- 

gnB  mit  Martin-  und  Ticgelnfenbctrieb. 
Tlegelatahl  -  Anlagen .   Klnen-  und  Temper- 

giellerclen. 
Thonaa-  und  Beaaeiner- Stahlwerke,  Klein- 

beaaeanerelen  ,  Ilohclneii  -  Mlacher. 


Anlagen  mim  Präparieren  von  Stahlwerka- 
Dolomlt. 

«San -Schweiß,  oder  Hürmlifen,  D.  R.  P. 
SKmtllc.he   nrbrorl«.    nnd    Würmttffn  für 

•llittenbetrlcb. 
«•angeneratorea     für     Heia,    nnd  Kraft- 

a wecke.   D.  R.  I*.  angemeldet. 
Kontinuierliche  H'ttrnofra. 


Abteilung:  Wnlzwerksbau. 


Block-.      ITnlveraal-,      Blech-,  Trager-, 
Schienen-,  Felnelaen-,  Draht-,  BUbren- 

Walawerke  etc.  etc.  mit  zugehörigen  Adjustagen. 


Komplette     Ofenanlagen     für  «amtliche 

Wnlswerke. 
Walsen  -  Kalibrierungen.  7288 
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Pumpen 

Dir  Berg-  and  Hüttenwerke 

fioebofenpumpen 
Presspumpen 
Wasserhaltungen 
Speisepumpen 


u.  s.  w. 


Maschinen-  und  Armatur-Fabrik 

vorm.  KLEIN.  SCHANZLIN  &  BECKER 


7348: 


Frankenthal  (Rheinpfalz). 


Ileiiir.  Eckardt,  zwing. 


baute 


in  BERLIN  N.W.  23,  Bachstr.  12' 

Stadtbahnstation  Tiergarten 
früher  in  Dortmund 

in  25  Jahren  ca.   150  Martin-  und  Tiegelstahl -Oefen 

(vorher  6  Jahre  Betrieb« •  Ingenieur  eine«  bedeutenden  Stahlwerkt) 

basische  und  sauere  Siemens -Martinöfen  * 

aueschlicfsliche  Spezialität. 

In  den  letzten  Jahren  u.  A.  für  folgende  Werke: 
Rasielsteiner  Eisenwerke  bei  Neuwied  a.  Rh.,  2  Oefen     Societa  Slderurgica  di  Savona  (Malten),  Oefen  von 

ä  1 1  000  Kilo. 
Bochumer  Verein  in  Bochum,  5  Oefen  k  18000  Kilo. 
HOttener  Gewerkschaft  in  Nohoim  Hüsten,  2  Oefen 

a  15  000  Kilo. 
Lamlnatojo  di  Malavedo  in  Rogoredo  (Italien),  2  Oefen 

1 15000  KU,       stahlfaco  ngufs- Anlagen. 


25000  Kilo. 

Boleslav  von  Kottkowski  in  Bodzechow  bei  Ostrowiece 

(Russ.  Polen). 
Ostrowiecer  Hochölen   und  Werke    in  Ostrowltc« 

(Ruts.  Polen),  Generatoren. 


Königi.  Geschützgielserei  in  Spandau.  t>  Martinofen 
&  3000  Kilo. 

Königi.  bayer.  Geschützgielserei  in  Ingolstadt,  2  Martin- 
öfen i«  3000  Kilo. 

Königi.  Hüttenamt  in  Glowitz,  \  Oefen  von  1500 
„         „  Malapane,  j    bis  2500  Kilo. 

Ign.  Stor.  k  in  Brünn.  2  Offen  \«>n  1500  u.  8G00  Kilo. 

Fischer'she  Weicheisen-  und  Stahlgielserei  in  Traisen 
(Nieder-Oesterreich),  2  Oefen. 


Howaldtswerke  in  Kiel. 

Gebr  Bauerertz  in  Miszkow  (Russ.  Polen),  2  Oefen 

von  1000  u.  4000  Kilo, 
lohn  Greavet  k  Co.  in  Berdlansk  (Sud-Russland)  am 

Asow'schen  Meere. 
Obcrhausener  Stahlgielserei  in  Oberhausen  (Rheuil  )- 
Fahrcndeller  HOtte  in  Bochum. 
C.  Grolsmann  in  Wald  (Rheinl.). 
Rud.  BScher  in  Raudnltz  (Böhmen). 


Tiegelstahl- Anlagen. 

Kdnigl.  Geschützgielserei  in  Spandau,  2  Oefen  von  I  Rieh.    Lindenberg    Söhne    in    Remscheid  •  Haston, 

je  60—70  Tiegeln.  18-27  Tiegel. 

Königi  unqar.  Eisen-  und  Stahlwerke  in  Diösgyör.  2—8  Berg  Stahl-,  Walz-  und  Hammerwerke  in  Romscheid- 

Oefen  von  je  fio— 70  Tiegeln.  Hasten.  18-27  Tiegel.  6878 
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Ihm  STUCHEHHOLZ 

WETTER  A.  D.  RUHR  (Westfalen) 
baut  nach  eigenen,  patentierten  Systemen 

KRANE 

für 

Stahlwerke 
Walzwerke 
Giefsereien 
Kesselschmieden 
Werkstätten 
Schiffswerften 
Häfen 

Eisenbahnen 
Fabrikhöfe 
Steinbrüche 
etc.  etc.  etc. 

Einsetzkrane,  Beschickungsmaschinen. 
Verladevorrichtungen  und  Giefswagen. 


Düsseldorf  mit  Goldene  medaille  •  Silberne  Staatsmedaille. 

frühere  Prämiierungen:  Ulicn  «  Düsseldorf  «  Chicago. 


7270 
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Vortiannder  W«rkz«iugmagchinen-Fa»rik 

WAGNER  &  Co. 


in  DORTMUND 


Specialität: 

Hutten-  nnd  Walzwerks 
maschinell. 


Doppelpresse 

zum  Richten 
von  Trägern 
biß 

550  mm  Höhe 
mit  direktem 


Elektrische  Laufkatzenwinden 


eignen  sich  vorzüglich  zum 
Transport  von  Waren  aller  Art 
mit  hoher  Geschwindigkeit 
auf  geraden  und  gekrümmten 
oinschienigen  Hochbahnen 
von  erheblicher  Länge 
und  ermiifsigen  die  Transport- 
kosten aufserordentlich. 


Mendt  &  Hambrock,  Altona-Hamburg  59. 
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J.  C.  Söding  &  Halbach,  Hagen  i.w. 

Werkzeug-Gussstahl-Fabrik;  Wiedeyer  Stahl-  und  Amboss- Hammerwerke. 


Weplizeug-B  ussstahl 


feinster  Qualität 


^rtk-z«**«*  für  j<*<l**n  vorkommenden  Gebrauch. 

Schnelldrehstahl  von  hervorragender  Beschaffenheit.    Spezialstahl  zum  Bearbeiten  von  ausser- 
gewöhnlich  hartem  Material.    Magnetstahl,  Bergbohrstahl,  Raffinir-  und  Schweissstahl. 
Stahl  auf  Eisen  geschweisst.    Scherenmesser,  roh  geschmiedet  oder  schnittfertig. 

Bohrmeissel  für  Tiefbohrungen.  7ii6a 
Hämmer  und  Werkzeuge  für  Schmiederei,  Schlosserei,  Schiffbau,  Steinbearbeitung  u.  Bergbau. 


Wasserreiniger 

für  Kesselspeisewasser 

—^—mm—m  Patentiert.  — 

Kondenswasser-  Entöler. 
Filter-Anlagen. 

Selbsttätig  wirkend,  unabhängig  vom  Bedienungspersonal. 

Wassernntersncüangen  in  unserem  eigenen  Laboratorium  d.  Projekte  kostenlos. 
Kompl.  Rohrleitungsanlagen. 
Dampfkessel-  und  Überhitzerfabrik 


7091a 


L.  de  C.  Steinmüller,  Gummersbach  (Rhein!.). 


Magnesit- Industrie 


Actien  -  Gesellschaft 


o  i  i>  ,v  jp  ej  ^  t. 

Roh-  und  gebrannter  Magnesit,  Magnesitziegel, 

Magnesitdüsen, 
Magnesitformsteine,  Chamotte-  und  Dinasziegel. 

Magnefritwerke :  JO  LS  VA 

und  NYUSTYA 

MagnesUziegel-,  CJiamotte-  und  T>inaszfegel  -  Fabrik : 

BUDAPEST- KÖBANYA. 


|  (Ungarn,  Gömör-  Comitat). 


XXIV.i» 
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elektrische 
Cid)t=  Kraff=  unb 

Bahn=flnlagcn. 
öruben^Bahncn. 
elektrische  Krane. 

»4S 


ITTotoren, 
Transformatoren  unb 

Apparate.  ölcich=, 
Wechsel»  u.  Drehstrom. 
3ähler.  Bogenlampen. 
KV« 


neue  flkltfjslrommjMrfiln«!,  Tup«  3. 

3lDeigbureauX  unb  Uertrctungen:  _____  Hamburg,  fjannooer,  Kartsbab,  Kattoiulß, 
Hmsterbam,  Berlin,  Breslau.  Brüssel,  X" ~ ~ V       ^ In.  Königsberg,  Leipzig,  Conbon, 

Ponmunb,  Dßssclborf,  Dresben,  Elberfelb,  ffPM_P*K         Iflallanb,  Posen.  St.  Petersburg, 
essen.  Frankfurt  a.  III..  Frclburq  I.  B..     \I  F^f/  Strasburg  I.  €.,  Trier.  Wen 


Königin  Marienhütte 

Aktien-Gesellschaft,  Cainsdorf,  Sachsen 

liefert  als  langjährige  Spezialität: 

Bergwerksmaschinen  jeder  Art,  als: 


für  elektrischen  und 
Dampfbetrieb, 


Fördermaschinen 
Pumpen 
Ventilatoren 
Kompressoren 
Dampfmaschinen  für  alle  Zwecke,  Walzenzugmaschinen, 
Kohlenwäschen, 
Separationsanlagen, 

Brikettanlagen  für  Steinkohle  und  Braunkohle, 
Riedler-Exprefspumpen, 

Zentral -Kondensationen.  n8e 
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fleschülzl  durch  das  D.  R.  Patent- Amt. 


Preisgekrönt! 


Preisgekrönt ! 

ein  flüssiges  viscosive.s  Konzentrikum,  ist  die  beste,  sicherste,  schnellste, 

im  Gebrauch  billigste  Hilfe: 

Zum  Einlaufen  neuer  Maschinen,  zwecks  Herstellung  tadelloser  Friktionsspiegel. 

Zur   Beseitigung    drohender    Betriebsstörungen,    Maschinenbruch,    Feuergefahr ,  Kolbenbrummen, 

Schieberpfeifen ! 

Zur  Verhütung  des  Brandes  und  Kühlung  heifser,  überlasteter  Lager  während  des  Betriebes! 

Zur  Vermeidung  nutzloser  Schmier-  und  Breunstoffverschwendung  und  deren  Folgen! 
Spart  viel  Kraft,  Zeit,  Geld,  Kohlen,  Aerger,  Streit,  Prozesse  etc.! 
Es  genUgt  ein  Zusatz  von  5 — 15  %  zum  Oel  oder  Fett! 

Unübertrefflich  und  dringend  nötig  für  elektrische  Kraft-  und  Licht- Zentralen,  Schiffsmaschinen, 
Hauptantriebe,  Turbinen,  Walzwerke,  Berg-  und  Hüttenwerke,  Maschinenfabriken.  Lokomotiven, 
Gellulosc-  und  Papierfabriken,  Zuckerfabriken,  Dampfmühlen,  Spinnereien  etc. 


Der  flclmnbranJ  i      flbfltkunlt.  wahrend  des  Betriebes. 


Die  Resultate,  welch«  Ich  mit  dem  von  Ihnen  be- 
zogenen Viktoria ■  Caloricld  erhalten,  haben  mich  voll- 
ständig zufriedengestellt 

Berndorler  Metallwaarenfabrlk. 

Berndort  (N.-Oest.).  Arthur  Krupp 

Bei  3  stündigen  Stromproben  an  neuen  Dynamos 
.  .  .  dals  wir  Ihr  Viktoria  Calorlcld  bei  warm  lautenden 
Lagern  «ersucht  haben  und  dabei  landen,  dals  dasselbe 
den  weiteren  Betrieb  ermöglicht. 

Charlottenburg  gez.  Siemens  &  Halske 

. .  .  können  wir  Ihnen  die  erfreuliche  Mitteilung  machen, 
dals  der  Versuch,  den  wir  mit  Inrcrn  Viktoria -Calorlcld 
an  einer  aehntlllaulenden  Oynamo  Maschine  gemacht 
haben,  sehr  gut  und  zufriedenstellend  ausgefallen  Ist. 
Wir  werden  in  Folge  dessen  Ihr  Viktoria -Calorlcld  In 
unserem  Kundenkreis  bestens  empfehlen. 

Gleichzeitig  erbitten  wir  uns  eine  Anzahl  Ihrer 
Prospekte. 

Stettin.  Muller  &  Oberg, 

Ingenieure.    Gerlchtl.  Sachverständige 
und  Taiatoren. 


Caloricld  gelangt  gebrauchsfertig  zum  Versandt!  Verdirbt  nicht! 
Gebraucht- Anweisung  bei  jeder  Sendung  an  jeder  Orig.- Flasche  I 


Verpackung  und  Versandt  von  Viktoria -Caloricid! 


1  Standard -Kiste      40  0rlglnalllaschen_a2S  Kilo  Inn 
Telegraph.  Bezeichnung    |  „Stock"  j 
Kleinere    Packungen  In  >_>.  ]t±  '/*^..  >/u!  im.  '«  Standard  Kisten 
fytit  Hmk.  5,-  pr.  All  .  netto  Com*  ak  firrUnf 


•I,  Standard  Kiste    SO  Orln  Flaschen  *  Inhalt. 
Telegraph.  Bezeichnung:  | ..Original77^ 


Max  Arthur  Krause,  Cbem.  Fabrik,  Berlin -Charlottenburg. 

Lieferant  von  Marin«  n,  Stantabahnen,  Grofsindustriellen 

Betrieben  aller  Art. 
7041  Erfinder  und  alleiniger  Fabrikant. 


Teiegr.-Adr.:  Reformator,  Berlin. 


Prospekte  mit  vorzüglichen  Betriobs- 
Berichten  gratis  und  franko. 


0' 
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Aktiengesellschaft  Bergwerksverein 

Friedrich  Wilhelms- Hütte 

zu  Mülheim  a.  d.  Ruhr. 

Eisensteinbergbau,  Hochofen-  und  Gießereibetrieb,  Maschinenbau. 


Erzeugnisse: 
Eisensteinbergbau:  Roth- u. Brauneisenstein.  Maschinenbau: 

Hochofenbetrieb:  Alle  Roheisen9orteu,  ins- 
besondere Giefserei-  und  Hämatit-Roheison 
in  hochsilicierter,  hervorragend  zäher  und 
starker  Beschaffenheit.  Belegplatten  und 
Kokillen  etc. 

Gießereibetrieb:    GulsstOcke    aller  Art, 
Maschinen-  und  Baugufe. 

Spezialität:  Muffen-  und  Flanschen -Rohren 
von  2ö — 1500  mm  Durchmesser  fQr  Gas-, 
Dampf-  und  Wasserleitungen,  Kanalisation 
und  Eisenbalindurchlässe. 


a)  Betriebsdampfmaschinen. 

b)  für  den  Bergbau:  Förder-  und  Waaser- 
haltungsmaschinon,  Pumpen,  auch  mit  elek- 
trischem Betrieb,  Gestänge.  Dampf  kabel. 
Luftkompressoren  u.  s.  w 

c)  für  den  Hottenbetrieb:  Hochofen-  und 
Stahlwerks- üebläsemaschinun,  W  Alzenzug- 
maschinen,  Dampfhammer  und  Dampf- 
Bchereu  u.  s.  w. 

d)  für  Gas-  und  Wasserleitungen:  Wasser- 
werkspumpmaschinen,  Wasserschieber,  Feuer- 
hahne und  sonstige  Ausrüstung. 


Leistwnsrsföhis-lieit:  f  1  "2  222  Tonn6n  £l.«f9ereiroj,ei8en-  („. 
 —  —   l    70  000     „      Rohren  und  sonstige  GulsstUcke. 


7303 


Fernsprechstelle:  {      S^TZIZ»«^  ~  Telegramme:  Hütte-Mulheimruhr. 


N 


Maschinenfabrik  Grevenbroich 

(vormals  Langen  &  Hundhausen) 

Grevenbroich  (Rheinprovinz). 

eueste  Wasserreiniger 

D.  K.  P.  und  weitere  Pateate  angemeldet 

für  warme  und  kalte  Reinigung,  für  Kessel- 
speisung, Gebrauchswasser  und  Abwässer 

unter  Verwendung  von  Filterpresse  oder  Kiesßlter. 

Ciefeti  garantiert 
kcsselstcintrcics  Wasser 


Keine  besondere  Wartung 
Keine  Reparatur 
Greise  Reinlichkeit 
Seringer  Raumbedarf 


Dampfmaschinen 
Pnmpen 
Kondensations  -  Anlagen 

KUhltürme.  mm« 


Digitized  by  Google 


15  Dezember  1908. 


„STAHL  UND  EISEN." 


Nr.  24. 


MYWlttCKIND 

Maschinenbau -  f\M-  Oes- 

rFanhfurta//n  "Bochenfoeiro 


4 


luffcoropressorerih^i  9 

P  rcssl  u  f  f  wer! i  imfyp "flu  & LD0RF 

Gall'sche  Gelenk-Ketten 


für 


alle  Zwecke  und  in  jeder  Dimension 


—  bis  200000  Kilogr.  effektive  Tragkraft  bereits  ausgeführt 

fabrizieren  in  unübertroffener  Qualität 


6911 


INolil  &  O-,  Köln  a.  m, 
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Gutehoffnungshütte, 

Aktienverein  tür  Bergbau  und  Hüttenbetrieb 


Oberhausen  2  (Rheinland),  Abteilung  Sterkrade 

fertigt  in  ihren  nachstehend  aufgeführten  Werkstätten : 


a.  Maschinenbau- Anstalt. 

■  »•rupfmaarhlnrn  ,  besondere  fOr  Zechen  und  Walz- 
werk«, mla:  Fördermaschinen,  Wastarhaltungamaachlaan, 
Ventilatoren.   Oamplpumpen,   achnelllaulende  Rladlar- 

Esproltpumpcn    mit    direktem  Eloktromotoronanlriob, 

Pumpmaschinin  für  Wij.irwfr»«.  Geblltefliatchlnea 
für  H<*n<.feo  und  Stahlwerk«,  achnelllaufea.de  Cabllte- 
maschlnen,  Patent  Stumpf,  mit  direktem  Oatmotoroa- 
antri«b.  Walianiwgiwaachlwa  bis  tu  mm  |35B  Ab- 
meaauugen,  Betrlebsdamplmaschlne«)  naunlir  Bauart 
in  lieff«nd«r  und  stehender  Anordnung,  vollständige 
Walnrerk«,  hydraulische  und  elektrische  Hebezeuge 
and  Laulkrahne,  Druck-  und  Hebepumpen,  Gestinge  rar 
Bergwerke  und  selbsttätige  Waggonklppvorrlchtungen. 

Zweitakt«  Gasmaschinen  nach  Patent  Körting, 
b.  Eisten-  and  Metallgiefcerei. 

Ifiarhl  nrnin  f*  j«d«i  Art  und  GroTse.  —  AU  Besonder- 
heit: Blocklormen  (Kequlllan)  fOr  Stahlwerk«  und  Wallen. 

c  Stahlformjariefgerei. 

Hiahlforrarnr»  Tor  Maschinenbau,  Zahnrader  nach 
Modellen  und  auf  der  Masrhine  geformt  Walzenstander, 


ElnbaustUcka,  Rammwalzen.  Polgehau  je,  Poiring», 
Schiffasteven,  Ruder,  Schiffischrauban.  Anker.  Bruekan 
aullagar,  Praftzyllndar ,  Schmledeblicka  bu  iu  46  i 

Gewicht. 

d.  Dampfhammerechmlede 

mit  Schmicdeprosse  tob  2600  t  Druck. 

Meksaledeatlieke  in  j«d«r  Form  usd  Gnif»«,  roh,  vor- 
gearbeitet od«r  fertig  bearbeitet,  bie  40  t  Gewicht, 
Maschinenteile,  SchUlsachsen,  Kurbalwallan  aas  einem 
Stück  oder  xusauimrngesettt ,  Lekomotlvtelle ,  Anker. 
Ketten  mit  and  ohn«  -Steg. 

e.  Kesselgchmiede. 

Daewprkeaael  jeder«  Art  and  GrCIss,  eisern»  Behälter. 
Konverttr,  Roheisenmischer  u.  «.  w 

f.  Brflckenban-An8ta.lt. 

Klaerne  BrUrken,    Werkstattsbauten ,  Lagerhäuser, 

Oachkonstruktlonan  a.  s.w.  —  Schwimmdock«,  Schwlmm- 
krtne,  Leuchtturme  und  Schleusentore  -  VollttAndlge 
Schachlanlegen  Flrdergertitle .  Pumpengestinge 

d.  «.  w.  sbie 


Ausgeführte  gröfsere  Eisenbauwerke: 

Brocken  Ober  d«n  Rhein,  u.  a.  bei  Dfieseldorf  aod  Bonn,  Ober  die  Weichsel,  Elb«,  Wes«r,  Moeel,  Par  die  Gottherdhaho ,  für 
Gnechenland,  Holland,  Ruf»lanl  Rumänien,  Niederl.  Indien,  Japan,  Brasilieo,  Veoetuela,  Aegypten  und  SlJd- Afrika.  — 
Hochbrücke  ühcr  den  Kaiser  Wilhelm-Kanal  bei  Levensau.  Grofse  «i««m«  Schwimmdock«  für  di«  Kat««rlich«n  W«rfteo 
in  Daring,  Wilhelmshaven  und  Ki«l.  sowie  für  PrivatwerfUn  —  Schwimmern!«  Mastenkrane  bi«  la  100  I  Tragkraft  für 
Brem«n,  Ruhrort,  Kiel  and  Bio  d»  Janeiro.  -  Ei««rne  Schleaaentor«  für  Wilh«imshav«n,  Rendsburg  und  Kairo.  — 
Sicherheit  «tur-  für  den  Dortmund  -  Ems  -  Kanal.  —  Ei»«rn«r  Leuchtturm  bei  Campen  —  Hahnhol»  hallen  far  DQ«»«ldori, 
Bonn,  Deuti,  Elberfeld,  ftlr  den  Anhalter  Bahnhof  in  Berlin  uno  den  Hauptbahnhof  in  Frankfurt  a.  M.  —  Grefe«  Speicher. 
Lagerhäuser  und  W«rkstattsbaot«n  in  Eiaenfachwerk  fflr  die  eigenen  Werke,  sowie  für  Fabriken  in  Berlin,  Eeaen,  Dort- 
mund, Düsseldorf,  Frankfnrt  a.  M.,  Hamburg,  Bremen,  Hannover  u.  a  w.,  »oarie  fOr  Humänjsn,  Schweden,  Niedert  Indien, 
Siam.  Argentinien.  Aegypten  und  Japan.  —  Eiserne  Markthallen  für  Bonn  und  DfiaealdorC  —  Vollständig«  Schachtaclagan 
in  vielfacher  Abführung,  Fördergerüste,  Paropcngentäng«  u.  s.  w.  fBr  verschiedene  Zechen  in  Deutschland  and  China. 

—  In  St*»rkr»o>  b*>w  ttftffte  Bfniut*  nnd  Arhelter  WOO.  —  JUhrlt«)««  Frrenfrnnr  6f>000  t.  — - 
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Gegründet 

1806. 


6  gründet 
1806. 


Aktienverein  für  Bergbau  und  Hüttenbetrieb 

OBERHAUSEN  2  (Rheinland) 

liefert: 

A.  Bergban-Eraeognisse. 

FOrderkohlen  von  den  eig.  Zechen  Oberbausen,  Osterfeld  und  Ludwig,  vorxüglich  geeignet 
für  Lokomotiv-  und  Kessel-Feuerung,  Ziegeleien  u.  Kalkbrennereien,  sowie  für  Hausbrand. 
Gewaschene  Nulskohlen  der  Zechen  Oberhausen  und  Osterfeld. 
Anthrmctt-Nufskohlen  Ton  Zeche  Ludwig. 

B.  Horhofon-ErzeqgniHse. 

Puddel-,  Gierserei-,  Hämatite-,  Bessemer-  und  Thomas- Roheisen.  —  Spleaefetsen  und 
Ferromangan. 

C«  Erzengnisse  der  Stahl-  nnd  Eisen -Werke 

aus  Sehweifseisen,  Flufseiseo  und  FlufsstahL 
Eisenbahn -Oberbaubedarf  für  Voll-,  Neben-  und  Kleinbahnen,  namentlich  auch  Rillenschienen. 
Stab-  und  Fein -Eisen,  als:  Rund-,  Vierkant-,  Flach-  und  Band -Eisen. 
Bau  werkeisen. 

Formeisen,  als:  LT  I  G  Speichen-,  Reifen-,  Säulen-,  Halbrund-,  Fenster-,  Rostsbib- 

Eisen  u  s.  w.    (H  Träger  bis  550  mm  Höhe.) 
Gruben-  und  Feldbahn- Schienen. 

Schiffbaumaterial,  als  Besonderheit  das  zum  vollständigen  Schiffsrumpf  erforderliche 
Walzmaterial. 

Bleche,  als  :  Grobbleche  für  Kessel-  und  SchiffbauzwecEe  bis  zu  den  gröfsten  Abmessungen, 
Feinblechs  und  Riffelbleche;  ferner  als  Besonderheit  der  KUmpelei:  gepreiste '.' 
böden  aller  Art,  sowie  sonstige  Prefs-,  Flansch-  und  Schweifsarbeiten. 

Walidraht  —  Knüppel  und  Platinen.  -  Rehe  und  vorgewabte  StahwHtcke  und 

— — — —  Anfserdem  — — — — 

in  ihren  mit  den  neuesten  und  vollkommensten  Einrichtungen 


Werkstätten  als  Besonderheit: 

Achsen  und  Radreifen  aus  bestem  Siemens- Martinstahl  für  Loko- 
motiven, Tender  und  Wagen  aller  Art 

R&ctgrerippe9  Speichenräder  aus  bestem  Schweifselsen  und  Scheiben- 
räder aus  bestem  Siemens» Martin •Flufseisen  für  Wagen  aller  Art 

Fertitje  Radsi&tze  für  Wagen  aller  Art,  sowohl  für  Voll-  als  auch 
für  Neben*  und  Klein- Bahnen. 


«44 


Jährliche  Erzeugung: 

Köhlen   1600000  u 

Roheisen   400000  L 

Walzwerk»eneaiml»w    .  •         800  000  L 


Tn*oexnmt  be*<"hflftfffte  Beamte  und  Arf>riter  ftt>er  14  OOO. 

Für  Drahtnachrichten :  Hofh  angab  acte  Oberhaasen,  Rheinland.  6876  ^ 
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POETTER  &  Co. 

Bure«  uz:  J|  ||  Vj  r|T  J\\  1  ]  |\I  W\  Telegramm  •  Adresse : 

Ka.serWilhelm-Allee49  50    LJ  V/  I\  I  IT1  U  11  U.  Poetterco. 

— •»—  Telephon  Nr.  877.  — !r — 

Srösstes  technisches  Zivil  -  Ingenieur  -  Bureau  des  Kontinents. 

  Gegründet  1887.  — 

Inhaber  einer  grofsen  Anzahl  von  In-  und  Aoslaodspatenten 
Projektierung,  Erbauung  und  Inbetriebsetzung  von 

Hütten- Anlagen. 

Lieferung  von  Arbeitszeichnungen, 

sowie  von  kompletten  Einrichtungen  und  Materialien  für  die  Eisen-,  Stahl-,  chemische 
und  keramische  Industrie,  sowie  für  Bergwerke. 

(o)      Begntachtnng  solcher  Anlagena  technischer  ooti  tanflaaniiisctier  Elitsiciit.  (g) 

1.  Abteilung:  Hochöfen. 

Hochofen- Anlagen  für  Koks  und  HolzkohU  nach  modernster  amerikanischer  und 
europäischer,  im  Betrieb  bestens  bewahrter  Bauart,  mit  automatischer  Be- 
gichtung,  mit  Dampfmaschinen-  und  oder  Gasmotoren -Betrieb,  unter  Berück- 
sichtigung der  neuesten  Einrichtungen  für  die  mechanische  MassmfSrderung 
von  Erz  und  Koks. 

Steinerne  Winderhitzer  von  höchstem  Nutzeffect. 

Gasreinigungs- Anlagen  für  Hochofen-  und  Generatorgase. 

II.  Abteilung:  Stahlwerke  und  Giefsereien. 

Siemens -Martin -Stahlwerke  mit  Martinöfen  basischer  oder  saurer  Herdzustellung, 
für  Chargen  von  3  bis  50  Tons  Gewicht,  zur  Erzeugung  von  Qualitäts- 
material  in  allen  Härtegraden. 

Gas -Generatoren  eigenen  vorzüglichen  Systems,  gröfoter  Ökonomie,  für  die  Ver- 
gasung von  Steinkohle  (mager  und  backend),  Anthracit,  Koks  und  Braunkohle. 
Über  200  Generatoren  in  Betrieb,  davon  16  für  den  Antrieb  von  Gasmotoren. 

Elektrische  Gierswagen,  D.  R.-P.  Nr.  107  978,  zum  Gieisen  in  Gruben. 

Modernste  Einrichtungen  zum  Giefsen  in  auf  Wagen  fahrbaren  Kokillen, 

Heizbare  Roheisen- Mischer. 

Kippbare  Martin -Öfen  neuester,  amerikanischer  Konstruktion. 

Thomas -Stahlwerke  mit  Konvertern  von  5  bis  20  Tons  Chargengewicht,  komplett  mit 

allen  Neben -Einrichtungen.  7479 
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Tiepelstahl-  Anlagen  zur  Erzeugung  von  Werkzeugstahl,  Tiegel- Schachtöfen  mit  Koks* 

feuerung,  Qastiegel-Öfeit  mit  Siemensfeuerung,  Tiegel- Vorwärmöfen. 
Stahlfa^ongnfjB- Anlagen  mit  Martin-  und  Tiegelofen -Betrieb  cur  Herstellung  von 

Formstücken  bis  60  Tons  Eigensewicht. 
Klein -Bessemereien  nach  in  der  Praxis  vorzüglich  bewahrtem  System,  zur  Erzeugung 

von  Stahlgufs- Massenartikeln. 
Eisen-  und  Temper-Gielsereien  mit  allen  Einrichtungen,  Kupol-,  Flamtn-,  Temper- 

und  'trocken- Öfen. 

Komplette  Anlagen  zun  Präparieren  von  Dolomit  und  Magnesit  für  basische 
Zustellungen. 

Öfen  nnd  Feuerungs-Anlagen  jeder  Art,  Trocken-,  Wärm-,  Glüh-,  Schweifs-  und 
Schmelz-Öfen. 

III.  Abteilung:  Walzwerke. 

Walzwerks- Anlagen  nach  den  modernsten  europäischen  und  amerikanischen  Grund- 
sätzen gebaut,  komplett,  mit  allen  Einrichtungen  ior  Dampf-  und  elektrischen 
Antrieb,  mit  gröfster  Ökonomie  arbeitend,  und  zwar: 

Block-Walzwerke  (Blooming  Mills). 

Träger-  and  Schienen -Walzwerke  samt  Adjustage. 

Kaliber -Walzwerke  für  Panzerplatten,  Grob-  nnd  Feinbleche. 

Universal -Walzwerke  für  Strips  und  schwere  Universaleisen. 

Feineisen-  nnd  Draht -Walzwerke. 

Bandagen -Walzwerke  nnd  Radsatz -Fabriken. 

Röhren -Walzwerke  zur  Fabrikation  stumpf-  und  patentgeschweiister  Röhren  in  allen 
Gröfeen,  Hochdruck -Röhren,  konischer  Röhren  für  Maate  und  Telegraphen- 
stangen, Fittings  und  Zubehör- Artikel. 

IV.  Abteilung:  Kokerei. 

Kok» -Öfen,    D.  R.-P.  111910,    mit  und  ohne  Gewinnung  der  Nebenprodukte. 

Anlagen  zur  Gewinnung  von  Teer,  schwefelxaurem  Ammoniak,  konzentriertem 

Ammoniaktcasser ,  Salmiak  (roh  und  chemisch  rein). 
Benzol  -Gewinnung«-    nnd    Reinigung«- Anlagen    (Rein -Benzol,    Toluol,  Xylol, 

Solvent  -  Naphtha). 
Teer  •  Destillationen. 

Anlagen  zur  Gewinnung  der  Cyan-Verbindunpen,  (vielfach  patentiert)  aus  Koksofen- 
gasen, im  Anschlufs  an  jede  bestehende  Kondensations-Anlage. 

v.  Abteilung:  Gas- Anlagen. 

Komplette  Kraftgas- Anlagen. 

Was- Anstalten  für  Leuchtgas  und  Wassergas. 

O-roHse  .A^iizalil  von  A-nwi"iilii*iiiiß"eii.  mm 


Kataloge  und  Referenzen  auf  gefl.  Anfrage. 

 I 

aVa^a^a^a^aVaVHMHa^a^aVaMMBB 


Digitized  by  Google 


I 


18 


Nr.  «4 


-  „STAHL  UND.  EISEN." 


16.  Dezember 


Holzindustrie  Kaiserslautern 


R 


baut  als  Spezialität : 


6994» 


ückkütt  1-/1  n  lagen. 


g$cbock£s  Maschinenfabrik,  Kaiserslautern 

baut  alt  Spezialität 

Rocbofengas-Reitiigntiflsatildgeii,  patent  z«t>ock*. 

ÖrosK  Anlage» 

MMMKM 
tieiiigai*  4.  6am. 

* 

Kraft  und 
(Uassemmaicb 
■MM 

Bedienung  nr4 

UiterfcaltiMgtkostca 
fast  teile. 

*  A994b 
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Orth  plfcM  Stull -IMilIIi 
Dlwlitrf  1SS0. 

Autilellung  D ü»« e Idorf  1902 
Aulier  Wettbewerb. 


HANIEL&LUEG 

MASCHINENFABRIK,  EISEN- &  STAHLWERK 

Düsseldorf-Grafenberg. 


Ihm -Diplom  latUriia  188]  | 
Hickiu  iuiMckiug. 

Grand  Prix  Paria  1900. 


Gufaeiserne 

Schachtanskleidnngerj 

in  fanxen  Ringen  und  Segmenten 

tohnttiMoie  Ar  Scbtebtibbohnuigeu 

bi«  5  Meter  Durchmesser. 
Gufseiserne  Brunnen.    Walzwerkt- Anlagen. 

Hochdruck- 
Prefjpumpen. 

Wassersäulen- 
M  aschinen. 

Hydraulische 

Kraftanlagen, 

Maschinerien, 
Nieteinrich- 
tungen, 
Blechbiege- 
maschinen, 

Flansch-  und 

Börtel- 
maschinen. 


KabnkiricheD 


Maschinen- 
gufs 

jeder  Grölse 

in  Sand  und 
Lehm  geformt, 
roh  und 
bearbeitet 


Wasserhaltungs-Anlagen 

H  für  Bergwerke. 

Schacht  pumpen. 

Hydraulische  und  pneumatische 

Gestängegewichts  -  Ausgleichungen. 

Aufsatz- 
Vorrichtungen 

n  für 
Förderkörbe. 

Schifft- 
hebewerke 
und 
Einrichtungen 
für 
Kanal- 
ichleusen. 


Gufeeiserne 
Flanschen- 
•nd 

Hnffenrohre 

bia  600  mm 
Durchmesser. 


Block  walzgertist. 


Gross-Gas-Motoren 

von  500  bis  4000  P.S.  und  mehr 

nach  dem  Doppel  -  Vieriakt- System. 


Schmiede- 
stücke 

jeder  Art  und 
Grölse 

in  Flufseisen, 
Stahl  und 
Nickelstahl, 
für  Schiffe, 

Schiffs- 
und sonstige 
Maschinen 
u.  s.  w. 

Druckrohre 

für  Arbeits- 
druck bis 
100  Atm. 


7440 
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C^V*  Iii  teHrtilter  Hamm 

*  zu  BOCHUM  7^ 

—  Stahl-,  Walz-  und  Hammer-Werke  ~- 

liefert: 

RohMöcke  und  Brammen,  )  in  Bessemer-  und  Siemens -Martin -Stahl 

Knüppel  und  Platinen       /     und  in  allen  Härtegraden. 

Sehmiedestücke  für  Lokomotiv-,  Schiffs-  und  Maschinenbau, 
roh  und  fertig  bearbeitet. 

Elsenhahn-,  Strafsenbahn-  und  Grubenschienen, 
Schwellen,  Laschen  und  Unterlagsplatten. 

Stabstahl  aller  Art   für   die  verschiedensten  Ver- 
wendungszwecke. 

Spezialität:  Rillenschienen  für  Strafsenbahnen, 
nach  besonderem  patentierten  Verfahren  hergestellt. 

Zahlreiche  Referenzen  Dber  ausgeführte  Lieferungen  stehen  zur  Verfügung.  7608 


Adolfs-Hütte 

▼orm.  Gräfl.  EinsiedeFsche  Kaolin-,  Thon-  und  Kohlenwerke,  Act.-Gea., 

Crosta  bei  Bautzen,  Post  Merka 

Bahnstation  Quoos,  Linie  Bautzen  "Königswartha 

Kaolinschlämmerei.  #  Chamottefabrik. 

empfiehlt 

Feuerfeste  Prodncte  jeder  Art  und  Grölse. 

Chamotte- Steine  und  Chamotte-Fa^ons,  Seger  Kegel  35  — 36  gleichstehend. 

■H  Chamottefabricate  mit  45%  Thonerde. 

Sämmtliches  feuerfestes  Material  zum  Bau  von: 
Hochöfen,  Winderhitzern,  Coaks-,  Schweifs-,  Puddel-,  Cupol-,  Röst-  und  Stahlöfen. 
Betörten,  Huffein,  Röhren,  Stopfen,  Trichter,  Düsen  etc.  etc. 
Feuerfeste  poröse  Steine  für  Heifswindleitungen. 
Säurebeständige  Steine. 

mmmmmmmm  Uina*-Nt  eine,  bmmb 

Feuerfester  Mörtel  jeder  Art. 
Bauausführung  sämmtlicher  Ofen-  u.  Feuerungtanlagen  für  die  metallurgische,  chemische  u.  Gas-Industrie. 

»_«-  .  I  16  Millionen  Kilo  feinst  gesell  lammten  Kaolin. 

Jahresprodactlon:  {  M)  Mll„Hnpn  Ki1o  grhn*ni9  Chamottefabricate.  7696 
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'J-J  oerder  Bergwerks- 
und  Hütten-Verein 

HOERDE  (Westfalen) 

Gegründet  184 1.    ee«  «*»  Aktiengesellschaft  seit  1852. 

Prämiiert:  London,  Paris,  Berlin,  Wien,  Brüssel,  Stettin,  Chicago  etc. 
liefert  an  Fabrikaten 

dPS  Stahlwerkes'  Thomas"  wA  Siemens -Martin -Rohblöcke  und  Brammen  in  allen 
OMMIlWPinPa.  Härtegraden  und  für  alle  Verwendungszwecke; 

jflr  WalTWPrkfi1  Vorgewalzte  Blocke  und  Brammen,  Knüppel,  Platinen  in  Thomas- 
UPI  wanwpifto.  und  Siemens -Martin -Qualität,  Stabeisen,  Univertaleisen,  |_,  J, 
□-Eisen,  J_,  ]_  und  J  Bulbs  aus  Thomas-  und  Siemens-Martin-Flufseisen  und  Stahl : 
Kessel-,  Schiffs-,  Reservoir-,  Riffel-  und  Feinbleche,  Lokomotiv-  und  Tender  -Rahmenplatten, 
Panzerplatten,  Eisenbahnschienen,  Grubenschienen,  Straf senbahnschienen,  Lang-  und 
Querschwellen,  Laschen,  Unterlagsplatten,  Radreifen  (Bandagen),  Winkelringe,  gewalzte 
Scheibenräder; 

Sämtliches  Material  für  transportable  und  feste  schmalspurige  Feld-  und  Industriebahnen, 
als:  Schienen,  Schwellen,  Kleineisenzeug,  event.  fertig  montiertes  Gleise, 
Drehscheiben  und  Wagen  aller  Art; 

Spezialität: 

Strafsenbahn- Oberbau  aus  Rillenschienen, 

D.  R.-P.  44  637. 
In  grofsen  Quantitäten  im  In-  und  Auslande  verlegt ; 

dar  Stahlfaconziefserei*  Rader  ^  Arl-  Hl"""  Rafcteme,  stahifacongufs- 

ttOT  OUUUiayUUfclPiaPIOl.  W|e  fQr  den  Lokomotiv.  und  Eisenbahn -Wagenbau. 

Schiffsschrauben,  Schiffssteven,  Hera-  und  Kreuzungsstilcke,  GlUhtöpfe,  Prefs-Cylinder; 

Spezialität:  Stahlgufs  nach  patentiertem  Zentrifugalgicfsverfahren,  sehr  vorteilhaft  für 

Stücke,  die  starkem  Verschleifs  ausgesetzt  sind,  wie  Brechringe,  Mahlkörper  etc., 
Räder  mit  aufgegossenen  Radreifen; 

Aaa  ProTaworböG-   Gepreiste  Böden  aus  einem  Stück  bis  zu  8  m  Durchmesser, 
UPS  rröiaworslög .  0ome  flufsei9erne  Lokomotiv -FeuerbUchsen,  Drehgestelle,  Prefs- 
und  Stanzteile  jeder  Art  für  Eisenbahnfahrzeuge,  Lafettenwände; 

Aaa  FTaniTIl erwfirkes '  Schmiedestucke  in  allen  Formen  u.  Gewichten,  Kurbelwellen, 
UP»  OoiliHlPl  WO!  noa  ■  ^cnsen    pieuelstanqcn ,  roh  und  bearbeitet  Geschmiedete 

Scheibenräder  und  Speichenräder; 

Jq-.  |^äderfabrlk  '  A"e  Snrten  Radsä,ze-  frrt:^  montiert,  für  Lokomotiven,  Eisenbahn- 
 1  wagen,  Strafsenbahnwagen. 


...  •»»> 


4   JahreeprodukÜon:  450  000  Tonnen  Fertigfabrikate.  I> 
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ROMBACHER 
HÜTTENWERKE 

ROMBACH,  LOTHRINGEN 

b«tlUtn 

Erzbergwerke,  Kohlenfelder,  Hochöfen,  Stahl-  ind  Walzwerke 

imJ  liefern  u. 

A.  Bergbau -Erzeugnisse. 

Erze. 

B.  Hochofen -Erzeugnisse. 

Thomas-,  Puddel-  und  Giesserei- Roheisen.  Schlackensteine. 

C.  Stahl-  und  Walzwerks- Erzeugnisse. 

Halbzeug: 

Rohblöcke,  vorgewalzte  Blocke.  *   •»*  Thon*«,  und  si«n«» 
Platinen,  Knüppel  / 

Formeisen: 

Winkeleisen,  T-,  U- Eisen,  \    Norm.iP,0(ii.  „.o*.  d.™  d«oua»*n 

J-Tragereisen  (bis  600  mm  Höhe),  j  Norm.ipro«  buo*. 

Rund-,  Vierkant-,  Räch-  und  Bandeisen,  Fenstereisen  u.  s.  w. 

Eisenbahn -Oberbau 'Material: 

Eisenbahnschienen  aus  Flussstahl,  Laschen,  Untertags-  und  Klemm- 
platten, Lang-  und  Querschwellen, 
Kleineisenzeug  zum  eisernen  Bahnoberbau, 
Grubenschienen  und  Grubenschwellen. 

— <$>  

Jährliche  Leistungsfähigkeit: 

Erze :  2  OOO  OOO  L   Roheisen :  500  OOO  1   Stahl :  470  OOO  t 

 Arbeiterzahl  ca.  4000.   

T»i.frtmm-Adr«..;  Rombacherhutte  Rombach.  7638 
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ErlnnaruafMalohan 
da*  K.  K.  ölUrr.  Ung.  Handel Imlnlatar iume. 
Ooldar«  Madaill. 
Pari«  1900. 


HV  VEITSCH,  STEIERMARK. 

Aeltestes  und  gros  st  es  Werk  der  Magnesit -Industrie,  begründet  1881. 
Jährliche  Erzeugungsfälligkeit:  100000  t  Fertigfabrikate.  —  Arbeiterzahl;  1500. 


Gründer  der  Werke  und 
Vertreter  fOr  alle  Linder  der  Erde 

•Utecht.  Oeeterrelch-Ungarn: 
Vertreter  für  Oesterreich -Ungarn:   OTTO  IMOOT,  WIEN  |,  SCHULERSTR.  18. 


CARL  SPAETER,  CÖBLENZ  (Rheinpreusten). 


ERZEUGNISSE 


Magnesit,  roh. 

Magnesit,  kauetlech  gebrannt,  j  In  Stücken,  Kornsortierungen  und  gemahlen. 
Magnesit,  sintergebrannt,  ,. 
Magnesitmörtel.  Magnesit-Rohre 

Magnesitsteine,  echarf  gebrannt.  Kagnes,,M'egel- 

Normalsteine  und  Facona.  Magnesit-Düsen  zu  baalachen  Konvertern. 

MaonocffetflinB  /  *ür  Martinöfen,  Konverterböden,  Roheisenmischer,  Tieföfen,  Hochofen- 
magnesns.it». ne    ^  böden,  Hochofengeatelle,  elektrische  Oefen,  Zementbrennöfen  etc.  am 


L 
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^CT.(jE§0BERBI^ER§TAHIwERR  „ 

vorm.  C-Poens^en  Giesber§    C9        ® (Qfo)^ 


RMbMm 


Schiffs- Masch  inen- 

und  |OKO/AOTiVBAl/ 

jus  Nickel  stahl,  MartinaiaH  und  Flusseisen,  roh  und  bearbeitet 

(Jursstahlbanda^en.Qursstahlachsen. 
Fertige  Radsätze  für  Vcll-und  rjleinbahnwacjen. 


7177 


Aktien- Gesellschaft  HARKORT  in  Duisburg  am  Rhein. 

Brückenbau  —  Wagenbau  —  Fundierungen. 

Harkort  Brnokenbau 

liefert  Krücken  und  Fisenkonstruktionen  jeder  Art,  Pneumatische  Fnndlernngen  einschliefslieh 
des  Pfeilermauerwerkes,  Schranbpfahlgrfindungen,  sowie  fürs  Ausland  Gelenkbrücken  eigenen 
Systems ,  sonach 

komplette  Brückenbauwerke  mit  allem  Zubehör, 
ferner  Eisenkonstruktionen  für  Bauzwecke,  u.  a. 

TrSger.  Hallen,  Dacher,  Schleusentore,  Dockt,  LandungsbrQcken,  Kirchturme.  Leuchtturme,  Silos,  Behälter 
aller  Art,  Schachtgestlnge ,  Schacht  türme .  Schachttrltger,  Eisenfachwerke  u.  s.  w. 

Harkort  Waprenbau 

liefert  Eisenbahnwagen,  besonders  Güter-  Und  Gepickwagen  aller  Art,  Kesselwagen,  Saurewagen  and  eonetige 
Spezialwagen,  sowie  Personenwagen  III.  und  IV.  Klasse. 

Das  Teoliiiiwolie  Bureau  Harkort 

empfiehlt  sich,  gestützt  auf  zahlreiche  Erfolge  bei  öffentlichen  Wettbewerben,  zur  Anfertigung 
ron  Entwürfen  in  Elsen-,  Holz-  und  Steinhaufen ,  soweit  solche  in  vorgenannten  Fabrikation^- 

zweigen  vorkommen.    Dasselbe  erhielt  u.  A.  folgende  Auszeichnungen: 

Wettbewerb,  betr.  die  RheinbrUcke  bei  Bonn  1895   III.  Preis. 

ii  ,      ,.         „  ,.  Worms  ( Straf  sertbrücke)  1896. 

„  |i  „  ||  Worms  (ElsenbahnbrOcke)  1897 

n  „     „   EibebrUcke  bei  Harburg- Wilhelmsburg  1897  .  . 

,.  ,.     „    NeckarbrUcke  bei  Mannheim  1901  

Ferner  lieferte  die  Firma  auf  Urund  eigener  Entwürfe: 

die  Moselbiücke  bei  Trarbach,  HarelbrDcke  bei  Spandau,  Oberhafen  brücke  in 
Hamburg,   Ruhrbrbxke  bei  Duisburg  u.  a.  m.  7804 


III. 


L 
III. 


Paris  MM):  Grand  Prix. 


Düsseldorf  1902:  AuTser  Prelsbewerb. 
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WILHELMSHÜTTE 


fl,G.,  WALDENBURG  i.SchlES. 

Bergwerksmasehinen 

aller  Art. 

Spezialität: 

Elektr.  Antriebe. 
Fördermaschinen 
und  Förderhaspel. 

Hchiet>el>ikhnen. 

  Elektrische  Krane. 

Aufzüge  aller  Art. 
Fördergerüste.   Förderkörbe.   Elektr.  Streckenforderungen. 
Gruben -Ventilatoren,  System  Pelzer. 


7574 


Feiten  &  Guilleaume  Carlswerk 

Aktien- Gesellschaft,  Mülheim  am  Rhein 

fabriziert: 

Eisen-  und  Stahldraht,  blank  und  geglüht, 

auch  verzinkt,  verzinnt,  verbleit  und  verkupfert. 

Kupferdraht,  Bronze-  u.  Doppelbronzedraht,  Kupferstangen, 
Zaundraht,     ^^^^^^^^^^      ^^^^  Kratzendra^t' 

Patent -„Neptun-"-  Stahldrahtkette,     „Trinmph"  Stahldrahtkette 


ohne  Schweilünng. 


6862  c 
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9  fit  I Ö  'S 

Aktien-Gesellschaft  für  Bergbau,  Eisen-  lad  Stahl -Industrie 

zu 

DORTMUND 

liefert: 

Kohlen  und  Koks.  Erze. 

Puddel-,  Stahl-,  Thomas-  und  Gielserei- Robeisen. 

RoliWfcke^  }  aus  Thomas-  und  Siemens -Miutm- Fluiseisen. 

Eisenbahnschienen  und  Pferdebahnschienen  aus  Fluisstabi. 

Laschen,  Untertagsplatten  und  Klemmplatten. 

Lang-  und  Querichweilen. 

Kleineisenzeug  zum  eisernen  Bahnoberbau. 

Radreifen  aus  Tiegel-  und  Martinstahl. 

Achsen  aus  Fluiseisen,  Tiegel-  und  Martinstahl. 

Radsitze  für  Waggons,  Tender  und  Lokomotiven. 

Grubenschienen  und  Grubenschwellen. 

Tiegelstahlgufs,  Temper-  und  Martmstahlguls. 

Grubenwagen- Räder  und  vollständige  Radsitze  für  Wagen  aller  Art. 
Fliegende  Geleite,  Schachtgestänge,  Schachtringe,  eiserne  Streckenbögen. 
Brücken,  Dächer,  Eisen -Konstruktionen,  Weichen.  Kr 
Eiserne  Schiffe:  Kanal-  und  Seekähne,  Leichtor, 
Schiffssteven,  Schiffsruder  und  Schiffsschrauben. 
Waggons  für  Eisen-  und  Straßenbahnen. 
FormgufsstahistUcke  jeder  Art.    Maschinen-  und 
Maschinen  schrauben,  Muttom,  Ansehweifsenden. 
Laschenschrauben,  Hakenschrauben,  Ni 
Pflugschrauben  etc.    Nieten,  Schienennägel,  Tirefonds. 
Geschmiedete  Karren-  und  Wagenachten  aus  Eisen  und  Stahl  nach  Profilbuch 

und  in  jeder  vorgeschriebenen  Form. 
Stabeisen :  Rund-,  Vierkant-,  Flach-,  in  Schweüaeisen  u.  Fluiseisen,  Feinkorn 

und  Puddelstahl.   Hufatab-,  Mutter-,  Felgen-,  Reifen-  u.  Roststab- Eisen. 
Geschmiedetes  Eisen. 


Nach 

dem  deutschen  Normalprofilbueh. 

Unser  Profilbuch  steht  zu  Diensten. 


Formeisen  aller  Art,  als: 

Winkeleisen 
T  Ei-n 
I-Trigereieen 
f~l- Eisen 

Fenstereisen  u.  s.  w. 
Gasrohre,  Siederohre,  verzinkte  und  andere  Rohre. 
Kesselbleche  in  Prima-,  Fluiseisen-  und  Martinstahl -Qualität. 
BJechfaconstUcke  jeder  Art,  gepreist  oder  gesch weilst. 
Reservoirbleche. 
Sturz-  und  Feinbleche. 
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Hering-Kessel 

•  2  -  ~,  ■  ►  mittuet  » 
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Hering-Uebcrhitzep 


6998 


Für  Kessel  jeden  Systems  geeignet. 
A.  Hering,  Q.  m.  b.  H.,  Kessel-  und  Maschinen-Fabrik.  Nürnberg. 

Walzengiefserei  vorm  Kölsch  &  Cle- 

Aktien-Gesellschaft 


Westf. 


Gufseiseme  Walzen 


bis  45  000  kg  Einzelgewicht  für  alle  Zweige  der  Industrie  in  bester,  zweckentsprechende 

Qualität  und  tadelloser  Bearbeitung.  7161 
Im  Jahre  1 900  wurden  1 1  590  Tonnen  bearbeitete  Walzen  hergestellt 
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Höchster  Nutzeffekt 


SÜLZE R- HO CHDRÜCK- 

CENTRIFUGALPUÄPEN 

örand  Prix:  Paris:  1900 

Wasserhaltungen  in  Bergwerken 
Wasserversorgungen  jeglicher  Art 

Billigste  und  ökonomischste  Pumpe 

besonders  für  grosse  fördermengen 
und  grosse  Törderböben. 


1000  p  s 


in  einer  Pumpe  ausgeführt. 


Horizontal  ;undjvertikal. 
Zur  direkten  Kupplung; 


mit 


ELEKTROMOTOREN 

oder  für 

RIEMENANTRIEB. 


Sulzer- Abteuf  pumpen. 

GEBRÜDER  SULZER 


Winterthur  und  Ludwigshafen  a.  Rh. 


»5941 


Höchster  Nutzeffekt 
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Maschinenfabrik  „Deutschland",  Dortmund. 


..    _    ....  ?N 
i  Radsatzdrehbank  mit  patentiertar  automat.  MeiltellUhrun^ 
von  hOchtter  Leistungsfähigkeit. 

A.  Werkzeugmaschinen. 

Spezial- Konstruktionen  bis  zu  den  grttfsten  Dimensionen,  den  Bedürfnissen  der  Neuzeit 
entsprechend,  für  Hüttenwerke,  Maschinenfabriken,  Schiffsbau,  Eisenbahnen  etc. 

B.  Hebekrane  aller  Art.  —  Windeböcke. 

C   Weichen  jeder  Bauart  für  Normal-,  Klein-  und  Strafsenbahnen, 

Drehscheiben,  Schiebebühnen,  Gasbandagenfeuer,  Bremsschuhe, 

KobienKippcr  tum  direkten  Ueriaden  ins  Schirr.  7689b 


r 


Sächsische  Maschinenfabrik  vorm.  Rieh.  Hartmann 

G  «g  r  findet  1887.        Akt-GeS.,  CHEMNITZ,  SaChSeD.    Arbeiter»«!  ca.  6000. 

Abteilung  Tnrblnenban  -   Spezialität  seit  dem 

empfiehlt  sich  xur  Lieferung  von  Jahre  1857 

Tiii-abiiieii  jeder  Art    |    für  jedes  Gefälle  und 

jede  Leistung. 


7175c 


Vollständige  Einrichtungen  für  Holzschleifereien  und  Pappenfabrikation. 
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Gegründet  1851. 


Bochumer  Eisenhütte      Gegründet  issi 


Heintzmann  &  Dreyer 


T3o<»lium   i.  VV. 


Maschinenfabrik 


Langjährige 


Spezialitäten : 

Armaturen 

ftlrCowper-Apparate 

als : 

Gasventile 

(425  StQck  ausgeführt). 

Kaminventile 

(280  StOck  ausgeführt) 

Heifswindschieber 

mit  Stahlgufsgeh&use 

(1180  Stuck  ausgelahrt). 

Kaltwindschieber 

(490  StOck  ausgeführt) 

Abblaseventile. 
Lufteinströmungs- 
klappen. 

Reinigungs-  und 
Einsteigeöffnungen 
Düsen- 
stöcke. 

Zentrifugal- 
pumpen. 


Eisen-  u.  Stahlgiefserei. 


Langjährige 


Spezialitäten : 


Koksansdrüek- 
MaschineD 

mit  Planiervorrichtung 

(275  Stück  in  Betrieb) 
und 

Schiebebühnen 

für  Dampf-  u.  elektrischen 

Betrieb, 
sowie  für  den  Betrieb  mit 
(euerlosem  Kessel. 

Oampfpumpen. 

Stahlfacongufs. 

Kollergangsringe 
und  Roststäbe 

m  hartem  Stahlgufa. 

Zahnräder 

jeder  Konstruktion  und 
GröTse  in  Eilen  und  Stahl 

mit  der  Maschine 
geformt. 
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Siegen-Solinger  Gufsstahl-Aktien-Verein  in  Solingen. 

Gnlsstahlfabrik,  Hammerwerke,  Walzwerke,  Mechanische  Werkstätte. 


Fabrik- 


Marke. 


Facongnls-Stfloke 


aus  Tiegel-  und  Martinstahl, 

als:   Maschinenteile  aller  Art, 
Walzwerk*-  und  Dampf hamner- 
teile,  Kader,  Tempertöpfe 
und  ^IHhs'f fafAe, 
Rreehbaekea,  Klage  für  Stein- 
und  Kollergänge  etc. 

HtablHchmledegtlcke  in  jeder 
Gröfse,  sowohl  roh  geschmiedet, 
als  auch  fertig  bearbeitet 

SpeilallUt:  Wjrtaea^ajtrtaM  ttSStäSSSJSSbäJ^^ 

i  ralsern,  8cherennieB8ern,  Handnielfneln,  Schrötern,  Döppera  und  Stanzen. 

Tlegelgnlsstahl,  gewalzt  und  geschmiedet,  tJt..™»d/VTÄ 

blanken  und  Schulswaffen.    Raffinier«  und  SchweifsstahL 
Bergbohrstahl,  geschmiedet,  rund,  rier-,  sechs-  und  achtkantig.  g 


Sieg -Rheinische 

zu  Friedrich  - 

Eisensteinbergbau, 
Hochöfen,  Puddlings-, 
Stabeisen-,  Röhren-  und 
Feinblech  -  Walzwerke. 

Eisengiefserei  und 
Maschinenfabrik 
Schrauben-,  Muttem- 
und  Nieten-Fabrik. 


Hütten  -  Aktiengesellschaft 

Wilhelms-Hütte  a.  d.  Sieg. 

Eisenkonstruktions-  Werkstätten. 

Zentral -Wasserreinigungs -Apparat 
und  Kondensator 

Pntonte  „IVu»«'*. 

Garantie  für  vollständig  kesselsteinfreies,  reines, 
weiches,  lettlreies  und  heltset  Wasser. 

Billigste  und  einfachste  Wasserreinigung 

in  Anschaffung  und  Betrieb. 


Eiserne  Dacher,  Brücken,  Schleusentore, 
Schwimmdocks,  Schachtgerüste,  Fachwerkbauten 

etc.  etc.  7699 
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x  Ausstellungsmedaille  Dasseldorf  1902. 

iBalcke&Co. 

j     BOCHUM  (Westf.) 

I  Filialen:  Berlin,  Wien,  8t.  Petersburg, 
*        Paris,  Brüssel,  London,  Rom 
Eigene  vorzüglich  eingerichtete  Maschinenfabrik 


r 


— 


1 


Kgl.  Sächs.  Staatsmedaille       Kgl.  Preuss.  Staatsmedaille 
Leipzig  1897.  Düsseldorf  1902. 

liefern  als  SPEZIALITÄT: 

Balches  Haminhöhlep,  d.r.p.u.d.r.m. 

in  Holz,  Eisen,  Mauerwerk,  Beton  etc. 

RassephQhlanlagen  jeder  Art,  wie: 

Reiser-  u.  Latteugradierwerke,  Venti- 
latorküliler,  Poppertürme. 

Zentral-6egenstroin-Honden5ationen 

mit  Misch-u.  Oberflächen-Kondensator 
nach  ßalcke  s  Patenten. 

Oampfentöler,  d.  r.  p. 

Abwörmeriraftmaschinen  nach  den 

Patenten  der  A.  W.  K.,  Berlin. 

Lufthuhlanlagen  zum  Kühlhalten  und 

Ventilieren  von  Werkstätten. 


CO 


Spesialbroschüren ,  Projekte  und 
:«9  Berechnungen  kostenfrei. 
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DROOP&REIN, 


Werkzengmasehinenfabrii 
und  Eisengiefserei 

BIELEFELD. 


Werkzeugmaschinen 

bis  zu  den  gröfsten 
Dimensionen 
für  Stahlwerke,  Schiffs- 
werften, Maschinen- 
fabriken etc. 

Transportable 
Universal  •  Radialbohrmaschine 

stärkster  Bauart, 
65  und  76  mm  Spindeldurohmesser, 
2800  mm  Ausladung. 
Sehr  vorteilhaft  für  den  Grob- 

maschinenbau  etc.  6929 


Kiel  1896:  Goldene  Medaille. 
München  1898:  Staatsmedaille. 


Paris  1900:  Goldene  Medaille. 
Düsseldorf  1902:  Goldene  Medaille. 


Kgl.  Preufs.  Staats- 
medaille In  Silber. 


Dango  <fc  Dienenthai 

Siegen  i.  We&tf. 


Gagrflndet  1865 


Filialen  ii  Oeffingen  (Lothe),  Witkowitz  (Mahren)  und  St.  Leger  (Belgien) 

liefern  als  Spezialität  für  HOOhöfttlH 


Co  wper  •  Armatiiren . 

Heifswlndschieber  mit  und  ohne  Wasserkühlung, 

Gehäuse  aus  Eisen  und  Stahl. 
Kaltwindüchieber. 

D  üsen  stock  <i  jeder  Konstruktion  in  Eisen-  und  Stahlgufs. 
Stichlochstopfmaachinen,  amerikan.  System. 
Kühlkasten  für  Blas-  und  Schlackenformen. 
KOhlplatten  aus  Bronze  und  Eisen  für  Rastkühlung. 


Hochofen- 
formen 


aus  feinstem  Elektroljtkupfer  geschmiedet 
aus  feinstem  Elektroljtkupfer  gegossen, 
aus  best  geeigneter  Bronze  gegossen. 
Lfirmann'sche  Schlackenformen. 

Ferner : 

Walzenlager  aus  Phosphorbronze. 
Facongnfs  jeder  Art  u.  in  jedem  Gewicht,  roh  u.  bearbeitet 
Dampfkessel  -  Armaturen. 
Komplette  Dampfleitungen.  egng 
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Drähte  in  Eisen,  Stahl,  speciell  Gufsstahldraht  von  höchster  Bruchfestigkeit, 

sowohl  hlank  als  verzinkt  etc. 

Verzinkte  Telegraphen-  und  Telephondrähte  mit  geringstem  elektr.  Widerstande 
ürft Ii txtifto  in  allen  Starken  und  Facons 

gUchelzaandraht,  Terzinn,  sowie  Zaundraht  nnd  Litzen,  Terzintt,  lackirt  etc. 
^hhb  l>i*ali  tseile  ■■■■■■■■■ 

zu  jedem  Verwendungszweck,  aus  edelstem  Material,  den  grölsten  Anforderungen  genügend 

liefert  die 

Westfälische  Draht- Industrie  in  Hamm  Li  ,„ 
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Gegründet  1753. 


Gebrüder  Benckiser,  Pforzheim 

Maschinenfabrik  und  Eisengiefserei. 

Hydraulische  Preiseinrichtungen  j««<r Iii, m: 


"Hl 


Hydraulische  Räder-  und 
Hydraulische  Nleteinrlchiungen. 


Hydraulische  Prägepressen. 

Hydraulische  Pressen  für  die  Edel-  und  Unedel- 


3 
! 


Hydraullache  Kohlen-  und  Kollektorenpressen. 
Hydraulische  Pressen  für  die  chemische  I 

Hydraulische  Prefspumpen. 

Hydraulische  Akkumulatoren. 

Vakuum -Trocken-  und  Tränk -Apparate 

D.  R.  G.  M.  (ür  Anker,  Transformatorenspulen 
und  Materialien   (ür   die  elektrische  und 


Spindel-,  Kurbel-,  Exzenter-,  Kniehebelpressen  und  Stanzen.  7195 
Walzwerke,  Schleif-  und  Polierbänke  sowie  Blechrichtmaschinen  für  Feinmetalle. 


TOftA  ronnale  Kamp  &  Co.  *<?// 

Wetter  i.  d.  Ruhr,  Westfalen  ' 


Ge8chaftRh*".t«nd  Reit  1819. 


OeschaftsheaUnd  seit  1819. 


liefert  als  Spezialität: 

Gasmotoren  nach  bewahrtem  System  von  50  bis  2500  P.S.  für 
Hochofen-  und  Generatorgasbetrieb. 

Gebliisemaschinen  jeder  Orörse  für  Oasmotor-  und  Dampfbetrieb. 

WalzenZUgraaSCllineil.  Reversiermaschinen  in  Zwillings-  und  Doppel- 
Tandem- Anordnung.    Zweifach-  und  Dreifach -Expansions- Maschinen. 

Walzwerke  bin  zu  den  gröfsten  Dimensionen  zum  Walzen  von  Panzerplatten, 
Grob-  und  Feinblechen,  Blöcken,  Handelseisen  und  Draht,  Tragern  und 
Schienen.    UniverBalwalzwerke.    Radreifen-  und  Radscheibenwalzwerke. 

Stahlwerksalllagen  mit  Konvertoren,  Giefs wagen  jeder  Art,  hydraulischen 
Hebekranen,  Laufkranen,  Akkumulatoren  und  Pumpmasohinen 

Dampfhämmer  und  Schmiedepressen. 

Hydraulische  Pressen  für  Keaaeiböden.  76w 
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Maschinenbau -Aktiengesellschaft 

vormals 

Breitfeld,  Danek  &  Co 

Prag-Karolinenthal 

mit  Zweigfabriken  in 
Schlan  in  BOhmen     Aussig  a.  d.  Elbe     Blansko  in  Mähren 

mehr  als  4000  Arbeiter  beschäftigend 
Hochofen -Gebläse  mit  Stumpfrentilen,  1440  m' auf  1,1  Alm.,  für  Eisenwerk  Wltkowitz. 


liefert 

OaSmOtOreil,   System   Delamare-Cockerill,  bis  2UO0  HP.  für  Hochofen-,  Koksofen-  und 
Generntorgasbetrieb. 

Gebläsemaschincn  jeder  GrUfse  für  Gasmotor-  oder  Dampfbetrieb  mit  rückläufigen  Ven- 
tilen, für  hohe  Tourenzahl.  Kaschlaufeude  Compresaoren,  Patent  Stampf,  und  unsere  Bauart 
WalzenZUgmaSChineil  Jeder  GröNe  i«d  Bauart.  mit  Corlifsschieber. 

Hydraulische  Einrichtungen  rar  Hüttenwerk«. 

Dampf  hydraullsc he  Presen  und  Scheren,  Patent  Breuer -Schumacher. 
Hjdraallscbe  Krane  und  Hebezujr«,  hydraulische  Nletmaxibinen,  Patent  Schonbach. 

Rledler-ExprerSpUllipPll.     Was.scrhaltnng»mascl>lnen  mit  geheuerten  Säugventilen. 

Gas-Umsehaltveutile,  Patent  Kurt  er.  8956  a 
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Westdeutsche  Steinzeug-,  Chamotte-  und 

|%i  i       Gesellschaft  mit  beschr.  Haftung 

Dmaswerke  Euskirchen 

(früher  Euskirchener  Ton-  und  Zementwarenfabrik,  G.  m.  b.  H.) 

- —  —  offerieren  - 

Feuerfeste  Steine 

Spezialitäten: 

Dinas-  (Silica-) 
Steine 


Hochofensteine 

sowie 

Cowperapparatsteine 

mit  bis  45  °/o  Ah  Oa 

Kohlenstoffsteine 
Puddelofensteine 
Schweissofensteine 
Koksofensteine 


Kupolofensteine 
Pfannensteine 
Kanalsteine 
Trichterrohre 
Stopfenstangen  röhre 
Glasofensteine 
Säurefeste  Steine. 


Stopfen  u.  Ausgüsse 

Hochfeuerfeste  Tone,  Chamotten,  Klebsand  und  Kaolinsand  für  Kupolöfen. 

Quarzsand,  Kieselquarz,  Quarzite  (eigene  Förderung). 
Säurefeste  Apparate  und  Gefäfse  aus  Steinzeug  von  anerkannt  unerreichter  Güte. 
Arbeittnahi  460.      Prämiiert  flr  hervorragende  Leistungen i      Arbeit™«  400. 
Antwerpen  1804.  -  CQbeck  1895.  -  Düsseldorf  1*02. 
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Wusstellung  Düsseldorf  1902:  Staaismedallle  und  die  goldene  Ausstellunasmedaille. 


..,.?r«Wsl 


Konverterbodenstampfmaschlne,  System  Versen. 

Eduard  Laeis  &  Co.  in  Trier 

Eisengielserei  und  Maschinenfabrik 

liefern  als  Spezialität  komplette  Einrichtungen  und  einzelne 

Maschinen  für: 

W^Cllz Werke  *  R°Hßän8e  m"  Schleppzügen,  Pendelsagen,  horizontale  Sägen, 

*  Ausstolsvorrichtungen  für  Blöcke  etc.  etc. 

Dolomitsteinfabriken:  Stdnb[f!lfr>  Glockenmühlen,  Kollergänge 

Mahlen   und   Mischen,  Teermischer 


zum 


mit  Doppelschnecke,  hydraulische  Pressen  mit  Pumpen,  Akkumulatoren 
und  Formen,  Versen'sche  Bodenstampfmaschinen,  Konverterboden- 
Einsetzwagen,  Fraismaschinen  für  Holznadeln,  Düsenpressen,  Dolomitbrennöfen, 
Ventilatoren,  Autzüge,  Teerkocher  etc. 

Thomasschlackenmühlen:  Lohnert'"*<!  Kugelmühlen  mit  den 

neuesten  Ergänzungen  für  diesen 
Betrieh,  Exhaustoren,  Transportschnecken  etc. 

Fabriken  feuerfester  Steine:  |Ää?,lJ^SSlTdii. 

kneter  aller  Art,  Ziegelmaschinen,  Tonwalzwerke,  Aufzüge  etc. 

Ziegeleien  und  Tonwarenfabriken:  a^gg^g» 

Falzziegelpressen,  Röhrenpressen,  Nachpressen,  hydraul.  Mosaik- u. Wandplatten- 
pressen, Aufzüge,  Abiaisvorrichtungen  und  vorgenannte  Zerkleinerungsmaschinen 

Ferner  noch :        T  ransmiseiionen  6947 
mit  Ringschmierlagern,  Kupplungen,  Riemscheiben,  Seilscheiben  etc. 


i. 
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Dingler 


sehe  Maschinenfabrik,  A.-G. 

—  Zweibrücken  (Pfalz)  - 


mit  Lenker- 
Ventilen. 
Patent 
Hörbiger. 


liefert: 

Dampfmaschinen, 11  ^,u1  und  stehend, 

=   in  jeder  Gröfse, 
für  ges&tligten  und  hochüberhitzten  Dampf. 

Hochofen- n.Bessemer-  Gabläse 

masebinen 
Luft -Kompressoren 

Walzenzugmascliinen,  Förder-  und  WasserliaUungsmaschiiien. 

Gr  r*  o  fn-GaHmotore  n. 
Dampfkessel  jeder  Größe,  insbesondere  Flammrohrkessel  für  hohen  Druck. 

  Leistung  der  Kesselschmiede  i.  J.  1902  :  3  415  000  kg.   

Winderhitzer,  Hochofenarbeiten,  Eisenkonstroktionen,  Gasbehälter  u.  s.  w. 

Dampf  Überhitzer  für  neue  und  bestehende  Kesselanlagen  aller  Systeme, 

direkt  gefeuerte  Dampfüberhitzer  mit  automatischer  Regulierung. 

Hohe  Kohle  n«T»paral»  garantiert. 

Geeründet    _  Maschinenfabrik  —  Giefserei  —  Kesselschmiede  — 


Auszeichnungen:  ^don  'S«--  22  JL"  Bh2SS  52  1873 

 9  Goldene  Medaillen:  Arnheim  1879.    —    Nürnberg  1896  — 


Permona] 
ca.  700. 

7401 

Düsseldorf  1902. 


Ed.  Breitenbach  in  Weidenau  a.  Sieg  (Westf.) 

Walzengiefserei  und  Dreherei.  GeT>Md" 


Gegründet 
1880. 


Gufseiserne  Walzen  in  joder  Ausführung: 

Hart   und  Halbhartwalzen  für  Bleche.  —  Kaliberwalzen  für  alle  Profile.  —  Hart-  und 

Halbhartwalzen  für  kleineres  Facon-  und  Stabeisen,  Bandeisen,  Draht.  — 
 Polierwalzen.       Hartgufs- Walzenringe  und  anderer  Hartgufs.  7427 
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Baroper  Maschinenbau -Aktien-Gesellschaft 

Eisengiefserei     ^  BAROP  in  Westfalen  Maschinenfabrik 

liefert  Bergwerks-,  Hütten-  und  Walzwerks- Anlagen 

Dreh-  und  Ingot- 
kranen.  Aufzuge. 
Blech-,  Universal-, 


als:  Fördermasch., 
Dampikabel. 
Waaserhaltungi- 
maschinen,  Luft-  u. 
Säurekompressoren 
Aufbereitung!- 
matchmen. 
Grubenventilatoren, 
Koktaeparationen. 
KoksausdrUck- 
maschinen 
Istr  ISO  Itld  is  leiritb. 
Walzenzug- 
maschinen. 
Stahlwerks- 
Einrichtungen. 
Lokomotiv- 
Giefswagen 
bis  zu  25  000  kf 
Ptanneninhalt, 


Trio  Universal -Gerüst 
750 %  Walzen -Durchmesser. 


Facon- und  Röhren- 
Walzwerke. 
Akkumulator- 
Anlagen. 
KUmpelpressen, 
Rollgänge. 
Schiebebühnen  etc. 

Alt  Spezialität: 

Pendelilgen, 
Blechtchtr»n, 
Durch«lo(im»»eWn«n 
und  Scheren, 
Rlchtpr»«»««. 
Luppenbrecher, 
ölechwellmaichinen  and 
R8hrtnitiuchm»»ch;nen 
in  nchyt mlteer  and 
krlftif^trr  Konetruktion. 


Femer:  Betriebsmaschinen  mit  einfacher  und  mehrstufiger  Expansion  bis  zu  den  grofsten  Dimensionen. 
Kondensatleas- Anlagen.  —  Zerklsinsmngt  Maschinen.  —  Ziegelei-  und  Brlkett- 

Anlmron  für  Trocken«  and  INnl'».|>r-«l<e«*«uii*r.  7S49 


Bonner  IHascbincnfabrih  und  €i$cngic$$crci 

fr.  IHönkcmöllcr  $  £omp. 


—  Bonn  a.  Rb.  1 4 


liefert  sämtliche 


Blech-  und  mctal1bearbcitung$ma$cbinen 

zum  Schneiden,  Lochen,  Biegen, 
Richten,  Ziehen  nnd  Pressen 
von  Blechen  nnd  Ulaiimaterial 
jeder  Art  Ms  in  den  grössten 
Jfbmessnngen. 

Bydraul.  Anlagen. 

bydraul.  Protei  und  Pro  »»pumpen 

flr  verschiedene  Zwecke. 

HydraHlltche  Scheren,  Stanzen,  Bleae-  und  Ricbtefaascbiaea. 
hydraulische  und  pneumatische  rtieteinricbtuaiien.   hydraulische  Rohrbiegemascbinen. 

Kataloge  und  Prospekte  auf  Ulunsd».  ?ive 


o  tifiif  ■iMtnR. 
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Aachener  Hutten-Actien-Verein 

=====  Rothe  Erde  bei  Aachen  ===== 


gegründet  1847  ?£ts  liefert  in  Rothe  Erde: 

Formeisen  (Träger  bis  eiOmm  Höhe,  L_J  Eisen  bis  381  mm  Höhe,  Winkel- 
eisen, _L  Eisen,  Z  Eisen,  Quadranteisen,  Zoreseisen  IL  s.  w.) 
Stabelsen  (Rund-,  Vierkant-,  Flacheisen),  «esxsixs) 
Universalelsen  (170-  1000  mm  Breite.) 
Vollbahn-,  Kleinbahn-,  Rillen-,  Kran- 
Schienen,  Eisenbahn-Schwellen, 
Unterlans-,  Haken-,  Weichen-, 
Klein  ml  Matten.  Laschen, 
Radlenker,  Walz- 
draht. Ö^GSmSB 


dt 


Gruben- 
Schienen.  <*ex» 
Genietete  Träger. 

Fertige  Säulen  aus 

LJ  Eisen,  Quadrant-,  Z  Eisen  u.  s.  w. 
Prefstheile  (Consolen,  Beschiagtheile, 
Buckelbleche,  Bufferteller,  Rahmen  u.  s.  w.) 
Rohblöcke,  vorgewalzte  Blöcke,  Knüppel, 
Platinen  für  Draht,  Stabeisen,  Formeisen,  Weifsbieche, 
Falzbleche,  Stanzbleche  in  allen  Qualitäten  und  Harren. 

=  Thomasphosphat-Mehl.  ======== 


In  Esch  an  der  Alzette  (Luxemburg): 

Eisenerze,  Puddel-,  Qiefserei-  und  Thomas-Roheisen. 

In  Stolberg  (Rhld.):  Kalkstein,  gebrannten  Kalk. 


Jährliche  Leistungsfähigkeit: 


in  Erzen  1500000  Tonnen,  in  Roheisen  400000  Tonnen,  in  Rohstahl  400  000  Tonnen 
(Thomas-  und  Siemens-Martin-Stahl  und  -Ftufse/sen  )  3976 


4* 
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Briegleb,  fjansen  &  Co* 


öotlja  7 


liefern 


Turbinen 


fflr  alle  IDasscrocrbaitnissc, 
erprobt  auf  eigener  Ucrsudisanstalt, 

bewährt  in  mehr  als  2200  Anlagen 
Insbesondere 

Francisturbinen 

Don  hohen  TTutzeffecten  aucrj  bei  sehr  hohen 
Umlaufzahlen  unb  sehr  meiter  Schaufclung. 

neueste  errungtnsdjaft : 

Professor  Camerers  FranCIS^SdjnellläUfer  erprobt  unb  bereits 
beorährt,  besonbers  roidiiig  für  CIcklricitäistDcrkc.  7185» 

Pclton=rurblnen.  6esd)n?mbigkeits=Regulatoren 


oon  unübertroffener  Cefstung. 
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Pumpen-  und  Gebläse-Werk  C.  H.  Jaeger  &  Co.,  Leipzig-Plagwitz. 
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Siegen-Lothringer  Werke 


Gegründet 
1860. 


vorm.  H.  Fölzer  Söhne 

Siegen  in  Westfalen. 


„vir. 

600  Arbeiter 
und  Beamte. 


Abteilungen: 


A.  Kesselschmiede  und  Eisenkonstruktionswerkstätte  Siegen. 

B.  Eisengießerei  und  Dreherei  Siegen. 

C.  Kesselschmiede  und  Eisenkonstruktionswerkstätte  Hagendingen  (Lothr.). 

D.  Hochofen  AgnesenhUtte  in  Haiger. 

E.  Metallwerke  Geisweid  vorm.  Will  &  Hundt. 

Centralverwaltutifj  zw  Siegen. 


Ts 


Ja  I  i 

mn 


II 


l 


Abteilung  A  und  C 


liefern  hauptsächlich :  Eiserne  Brücken-  und  Darhkonstrnktlonen, 
sämtliche  Eisenkonstraktionen  and  Blecharbelten  für  Hochöfen, 
Cowperapparate  (Uber  80U  Stück  ausgeführt),  sowie  die  erforder- 
lichen Armatnren,  wie  Gas-,  Heifs-  und  Kaltwlndschleber,  Morton- 
Torschlüsse,  I.nftrentile  etc.  DflsenstOcke.  Dampfkessel  und 
Reserroire.  Kochkessel  für  Cellulosefabriken,  Drehscheiben, 
Schiebebühnen  etc. 


Abteilung  B 

stellt  als  Besonderheit  her: 

Hartwalzeii  für  Kisen-,  Stahl-, 
Kupfer-,  Zink-,  Messing-  und 
Blechwalzwerke; 

Drulit-,  Bandeisen-  nnd  Polier- 
Bartwalzen ; 

Bli-rh  weich  walzen,  Fein  walzen 
und  Kaliherwalzen,  roh,  mit 
fertigen  Zapfen,  vorgedreht 
und  fertig  Gearbeitet. 

Abteilung  D 

produziert: 

Giefserei-Roheisen 

aus  deu  besten 
Nattauer  Erzen  erblasen. 

Ferner: 

Schlackensteine. 


Abteilung  E 

fabriciert:  Blasformen  aus  Kupfer  geschmiedet,  ans 
Kupfer  und  Phosphorbronze  gegossen;  Kflhlkasten 
für  Blas-  und  Schlackenformen,  aus  Phosphorbronze 
gegossen.  Schlackenformen.  Ferner:  Metall-Facongnfs 
für  alle  Zwecke,  Wälzlager,  Beizkörbe  etc. 

Durch  untere  Einrichtungen  sind  wir  in  der  Lage, 

auch  die  kompliziertesten  und  schwersten  Stucke  in 

kürzester  Zeit  zu  liefern.  7198 
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Hagener 

(Aktin-Getellulntt) 


Gufsstatil  werke 

Hagen  Ii  Westfalen 


a)  Huitiirn<.'oneuiK 
Tianai-  und  MarUottaM.  -  iMMjMWMi  (SyttMi  Walrand, 
t«rf  I.  nactialahande«  Inaerat).  Waltwarks-  u.  Hammarthaüa, 
Barfwarka-  u.  dehiffabadju'faatacka,  twond.  SehicTaachnuban 

ßlar  Grffaa,  Ma»chin»nth«il»,  Pralacyluidar.  Glahgefaraa, 
ufrider,  Hsnatftcka,  Zunjr«ndr»h«tühl«,  Zahnrldar  und 

fcammwalten  mit  Winkalzlhnan  atc  atc 
Anlartigan|  nach  Zalcanona.  sdar  atadall,  roh  adar  baartoaltat. 

b)  Walzstahl, 

«•waixtM  Fiel«-  and  Martlnelaan.  aowie  Fluli-  a.  ' 


flanl.  raoo.  aalbruna.  oval.  (lr«i»anua,  atnü(  ood  flach  la 

allen  HUrtafredao  and  anarkannt  aaubaratar  Walz  auf 
WarkiauattaM  in  aUao  Qualität  an  ond  Hlrt<Yrad«  Ar 
Wwkiaug»  jader  Sattwtf- 
o)  IVilcrn. 
Alta  Sorte«  Trag,  ood  S*ara»seara. 
d)  S,  hin  t<-<l<-Mt  ix-li«-  ,  roh  und  baarhattet 
Du  Werk  beachlfügt  Ober  400  Arbeiter 
Preislisten  und  Catalofe 


itabau  auf  Wunach  in  Diana  tan. 


""-dK 


Chamotte-  und  Dinas-Werke 


IGSWINTBr». 


't&KI^VSWTOWai 

Feuerfeste  Steine 

jeder  Form  und  Gröfse,  für  jeglichen  induitr.  Zweck. 

Graphit-  und  Ton-Schmelztiegel 

ron  1—1500  Kilogr.  Inhalt 
fOr  Stahl,  Eisen,  Kupfer,  Messing  und  sonst.  Legierungen. 


6860 
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Kommanditgesellschaft 

EMIL  PEIPERS  &  CH 

Walzengiefserei  und  Dreherei 
SIE6EN,     —  >-■  Westfalen.- 


Telegramm  -  Adresse : 
Peipers,  Siegen. 


Fernsprech  -  Anschlufs  i 

Siegen  Nr.  46. 


Änf  ertignng  von  Waben  Jeder  Art  und  örölse 

für  die  Einen«  und  Stahl  -  Industrie. 

Panzerplattenwalzen,  Blockwalzen,  Vorwalzen  und  halbharte  Walzen  b  be- 
sonders zäher  Eitra -Qualität. 

Fertigwalzen  ftlr  nlIe  Profile,  wie  Träger,  Schienen,  Schwellen  n.  s.  w.,  sowie  alle  Walzen 
  für  die  Mittel-  und  Fein  •  Straften  in  bester  harter  Qualität 

Blechhartwalzen  Dach  ••Patent  Pe'Per8"  ohne  Spannung  im  6u(s,  von  höchster 
  Festigkeit  und  mit  reiner  Härte. 

Sämtliche  Walzen  für  verwandte  Industriezweige. 

Ausstellung  Düsseldorf  1002 :  Staatsmedaillc  und  die  silbern«  flusstcllnngsmcdafllc. 


Gruppe  von  Blech -Hartwalzen  nach  „Patent  Peipers".  6868 
Die  gröfste  dieser  Hartwalzen  hat  110U  mm  Durchmesser  und  4000  mm  Ballenllnge. 
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Wilh.  Schar  mann 

Werkzeugmaschinenfabrik 
und  Eisengiefserei 

Rheydt  (Bez.  Düsseldorf). 

Werkzeugmaschinen 

bis  zu  den  gröfsten  Abmessungen 
in  gediegenster  Konstruktion 
und  genauester  Ausführung 
für 

II  agrhinenfabriken, 
Eisen«  und  Stahlwerke, 
HOtten  werke, 
Röhrenwerke, 
Kesselschmieden, 
Brückenbananstalten, 

Schiffswerft*, 
Artillerie  Werkstätten, 
Lokomotir-  u.  Waggonfabriken. 
Einrichtung  kompleter 

Werkstätten.  7188 
Mäflige  Preise.         Kurze  Lieferzeiten. 


— 


5«1 


Silberne  Medaille  Düsseldorf  1880.  -  Silberne  Medaille  Frankfurt  a.  M.  1881 
Goldene  Medaille  Antwerpen  1885. 
Prämiiert  aar  der  Weltausstellung  Chicago  1893.  —  Goldene  Medaille  Antwerpen  1994. 
Goldene  Staate  Medaille  Düsseldorf  1902. 

Dr.  C.  Otto  &  Comp,  6.  dl  b.  H. 

Dahlhausen  a.  d.  Ruhr. 

Fabrik  feuerfester  Steine. 

Leistungsfähigkeit:  100  000  t  jährlich. 


Das  Werk  fertigt  feuerfeste  Steine  für  alle  metallurgischen  und  chemischen 
Zwecke  und  übernimmt  die  Ausführung  von  Zeichnungen,  sowie  den  Bau  von 
Winderhitzern,  Kaminen,  Ofen-  und  Kesselanlagen. 

Insbesondere  befafst  sich  das  Werk  mit  dem  Bau  betriebsfertiger 

Koksöfen  bester  Konstruktion 

(mit  oder  ohne  Gewinnung  der  Nebenprodukte),  welche  sich  auszeichnen  durch  zuverlässige 
Ausführung,  grofse  Haltbarkeit,  höchste  Leistung  und  ladelloses  Produkt. 
Gebaut  sind  4393  Oefen  mit  und  7953  Oefen  ohne  Gewinnung 

der  Nebenprodukte.  7802 


9t 
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Ben  ratber  maschincnfabrik 

Aktien =6esells<aatt 

Benrath  bei  Düsseldorf,  ^^^ggg^; 
Bureau  Düsseldorf:  rjansahaus.  imJSXZZS&m*. 

Tern$prcch-Jln$thlui$:  Düsseldorf  Hr.  2532. 

Ausstellung  Düsseldorf  1902:  Goldene  Itledaille 
und  Staatsmedaille. 


FertlKHtralie  eines  tolfel utliwerkei 


Abteilung:  fiüuenwesen. 

Jt.  Hochofen  =  Hnlaqcn. 

Hochöfen  aller  Jlrt.  •  Winderhitzer.  •  flicbtglocken  und  Aufzüge.  •  €rz-  und 
Kons- Transportvorrichtungen.  •  Koheisengicssmaschincn. 

B.  Stahlwerke. 

mtscher  in  grössten  Ausführungen  mit  oder  ohne  Heizung.  ■  Pfannen-  und  tiiesswagen. 
tiiesskrane.  •  Chomas-,  Bessemcr-  u.  Itlartin-Stahlwerke.  •  Teststehende  und  kippbare 
Ißartinöfen.  •  €inrichtungen  zum  Glessen  in  Kokillen  nach  deutscher  oder  amerikan. 
Ifiethode.  •  Ctefofenkräne.  •  Kokillen  •  Abstreifet 

K.  Walzwerke. 

Block«  und  Unioersalwalzwcrke.  •  Panzerplatten*,  «rot-,  mittel-  und  feinblecb* 
Walzwerke.  «  Schienen-  und  Crägerwalzwerkc.  •  Ularmsägen.  «  Teinciscn-  und 
Drahtwalzwerke.  •  Bandagen-  und  Sebeibenräderwalzwerke.  «  Köhrenwalzwerke.  • 
Jldjustagen.    7250 

K^nC  dlkr  Jlrt  siebe  unser  Inserat  Seite  73. 
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Maschinenfabrik  und  Mühlenbauanstalt 
G.  LUTHER,  Aktiengesellschaft 

BRAUNSCHWEIQ  —  Filiale  Darmstadt. 


Uichtaufzöge  für  Hochöfen,  Chargierkräne. 
Hebe-  und  Transportvorriehtungen, 
nach  amerikanischem  System,  für 
Kohle  und  Erze.    Hiloanlagen  für 
Kohle  n.  Erze.  Bandtrangportenre. 
Hydraulische  und  mechanische 

Aufzüge  und  Krane. 
Hochdruckpumpen  mit  Dampf- 
oder elektrischem  Antrieb. 
Dampfmaschinen  und  Turbinen 
jeder  Gröfse. 

Schlackenzement- 
^     Fabriken,  Phosphat- 
muhlen.  6984 
Transport-  und 

Klassierung« -Roste 
für  Kohlen  nnd  Erze, 
Patent  Dl&tl-Suaky. 


Oegr.  1865. 


400  Arbeiter. 


Q^S^         Maschinenfabrik  u.  Eisengiefserei. 


Oy. 


Dampfmaschinen  aller  Systeme  bis  2000  P.S.    üeber  900  Ausführungen. 

Fördermaschinen,  Haspel,  Wasserhaltungsmaschinen,  Compressoren. 
Walzenzugmaschinen,  Rollgänge,  Transport-  u.  Separationseinrichtungen. 
Laufkräne,  Dolomitanlagen  mit  hydraulischen  Pressen  für  Convertarstain«. 
Hydraulische  Pressen  u.  Akkumulatoren  für  alle  Zwecke. 

Zerkleinerungsmaschinen  aller  Art  und  bester  Construction. 
Vollständige  Einrichtungen  für  Portland-,  Eisenportland-  und  Schlack  en- 
Cementfabriken  mit  allen  Hilfsapparaten. 

Wind-Separatoren  Patent  Pfeiffer,  bester  Sortirapparat  für  Cement,  Erze  etc 
üeber  400  geliefert.  —  Transmissionen.  7im 

Goldene  mcdailicn  und  erste  Preis«  auf  allen  beacMdtten  Hu*stel1iras«n. 
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Balcke,  Teilering  &  Co. 

Aktien-Gesellschaft 

Benrath  bei  Düsseldorf. 


A.  Röhren walzwerk. 

Siederöhren  zu  den  verschiedensten  Zwecken.  Gasröhren,  Wasserleitungsröhren,  Heizungs- 
röhren, Hochdruckröhren.  Flanschenröhren  mit  den  verschiedensten  Verbindungen,  für 
jeden  Druck  geeignet  Bohrröhren  mit  allen  gebräuchlichen  Verbindungen.  Rohrmasten 
für  elektrische  Strafsenbahnen  und  Lichtmasten. 

B.  Abteilung  für  Rohrschlangen. 

Rohrschlangen  in  allen  Formen  und  Dimensionen  für  Eismaschinen,  Oberhitzer- Anlagen, 
Heizungen   u.  s.  w. 

C.  Abteilung  für  Blechschwei fsarbeiten.  s»w 

Geschweifste  Röhren  über  305  mm  Durchmesser  bis  zu  den  jrröfsten  Weiten  mit  Wandstärken 
bis  zu  40  mm  und  mehr  und  in  Längen  bis  zu  15  m  und  mehr.  Bohrröhren  mit  allen 
Verbindungen  bis  zu  den  gn'ifsten  Dimensionen.  Dampfsammler.  Komplette  Rohrleitungen 
mit  geschweifsten  Krümmern  und  Teesti'icken,  Wasserabscheidern  u.  s.  w.    Prefscylinder  für 

hydraulische  Aulagen.  Windkessel,  Gasbehälter,  Cellulosekocher,  Säurekessel,  Retorten, 
Schmelztiegel,  Glühtöpfe  für  Drahtwalzwerke,  Zinkschmelzpfannen  für  Verzinkereien, 
Feuerbüchsen,  Wasserkammern  dir  Röhrenkessel,  Galloway-Rohre,  Kesselstutzen,  Schiffs-, 
Flaggen-,  Gefechts-Masten,  Raaen,  Schiffsausleger  u.  s.  w.,  alles  ganz  geschweifst. 
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Schüchtermann  &  Kremer 

Maschinenfabrik  in  Dortmund 

empfehlen 

Prazisions- 
Dampfmaschinen 
jeder  Grofse, 

als  Ein-,  Zwei-  und  Dreifach- 
Expansions  -  Maschinen 

mit 

„Neuer  Collmann  -Ventil  -  Steuerung" 

1  >.  R.-P. 


sowie  mit  Rider-  und  Kol bensch ieber  -  Steuerung. 
Betriebs -Maschinen  für  elektrische  Zentralen. 


6895 


Düsseldorf  i?02:  Goldene  Jfusstelluugsmedaille  «  Goldene  Staatsmedaille. 


■Cerhm^il^r-KiSltl^  ftütten - Jlkticngescllscbaft 

ßcqrundciLiSJo.         PostStation  fcSCtUVCilcr  >l"UC  aoo  Arbeiter. 

Puddcl-,  Eisen-  und  Stahl-Walzwerk,  RäderfabriR,  Schmiede  und  Ulerkstätte  für  Eisen. 

Konstruktionen  in  Csctnvcikr  Pümpcben 
Eisenröhrenwerk  und  Tittingschmiede,  Bleiwalzwerk  und  Uerzinkeret 

in  Kdlti°Ebrcntcld. 


Eiserne  Brücken 


und 


ßoebbauten. 


Röhren  und 
Uerbirtdungs 
stücke, 

schwarz  und  verzinkt. 


Schmiedestücke 


jeder  Srösst 
aus  Schwcilsciscn 
und  Flufsstabl. 


7ioy 


Rohrschlangen 

für  Dampf -Überhitzer  und  . 
Hühlzwcckc. 
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Dampfkessel-  und  Gasometer- Fabrik  Akt. -Ges. 

vorm.  A.  Willi«  &  Co.  UofTtndet  1856. 

BRAUNSCHWEIG. 


Telegramm-  Adresse 

„Gasometer*. 


Abteilung  Jff: 

Brückenbau,  Gasbehälter,  Canks, 
eisenkonstrukflonen. 

Bau  Kompl.  Gasanstalten  «  Kraftgasanlagen  ■ 
Gasbehälter  {(der  Konstruktion  und  Grösse  • 
Apparate  für  die  6asfabriKation  •  Canks  für 
Petroleum.  Spiritus  etc.  •  tiscnkonsiruktioncn 
aller  Hrt  al$:  Malle«  «  Dachet  •  Brucken  • 
hochof  engerüste  «  Speicher  •  Aussichtstürme  ■ 
Wassertürme  etc. 


Abteilung  B:  Kesselschmiede. 

Ä   Kessel  aller  bewahrten  Systeme  •  Ucr- 
wärmer  •  economiscr  •  Überhitzer  « 
Reservoire  •  Bassins  «  Rohrleitungen  ■ 
'#  Apparate 'Bau  •  Blee  ha  r  betten  jeder 
^  Art  und  Grösse  etc.  etc. 


Abteilung  gl  Maschinenbau. 


moderne  Blccbbearbeitungs-IttafcWneri  jeder  Art 
bis  zu  den  grössten  Dimensionen,  wie:  Blechrichte-, 
Blcchbicgc-,  BleehKantcnhobel-,  Komb.  Blcchrichtc-  und 
Biechbiege-,  AbKantc-,  Bohr-,  fräs-,  Stoss-,  Loch- 
maschinen  •  Scheren  «  Warm-  und  Halt -Sagen  • 
Spindelpressen  •  Biege-  und  flicht -Pressen  ■  Bvdraui. 
UlandKrane  etc.  etc.  etc. 


Abteilung  D:  Kranbau. 


7078 


Laufkrane  ■  Drehkrane  •  Bockkrane  •  Gicssercikrane 
BoehbahnKrane  •  DamPtKrane  •  PortalKrane  •  Ulipp- 
Krane  •  UelocipedKrane 

Olinden  aller  Art 
Cransport-  und  Ueriade* 

Einrichtungen 
Kipp-  und  Cransportwagcn 
Schiebebühnen 

reinste  Referenzen.  etc.  CtC.  Prospekte  frei.  ? 
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i  Gewinnbringend  \ 


für  jedes  Stahlwerk,  Walzwerk  etc.  ist  es,  ein 
Reversierventil  in  den  Betrieb  zu  bekommen, 
welches  allen  Anforderungen  entspricht. 

Casreversierventil  „Patent  Fischer- 

bietet  folgende  Vorteile: 
Beim  Umschalten  kein  Gasverlust. 
Absolute  Dichtigkeit  durch  Sandfüllung. 
Enorme  Kohlenersparnisse,  wodurch  sich  das 
Ventil  in  einigen  Monaten  von  selbst  bezahlt  macht. 
Keine  Umänderung  der  Anlage  erforderlich. 
Keine  Unterhaltungskosten. 
Gröfste  Dauerhaftigkeit 


la.  Referenzen. 


Fischer,  Kürth  &  Demmler 

Eisengießerei,  Maschinenfabrik  u.  Eisenbauanstalt 
Mülheim  a.  d.  Ruhr. 


Die  Fabrik  feuerfester  Produkte 


von 


Scheidhauer  &  Giefsing 

Aktiengesellschaft 
in  Duisburg  am  Rhein 

liefert  als  Spezialitat 

Silica-Steine 


ferner 

Gitter,  Pfannen  und  Kanalsteine, 

Stopfen,  Ausgüsse,  Trichter  und  Rohre 

in  jeder  Form  und  Grobe. 


Feuerfestes  Material  für 
Hochöfen ,  Cowper,  Helfawindleltongen . 

Mischer,  Kokaofen. 


Digitized  by  Googl 


16.  Dezember  1903. 


„STAHL  UND  EI8EN." 


Nr. 


Gustav  Gontermann 

Sieghütte 

Post  Weidenau  (Sieg),  Westfalen. 

Walzengiessereien  und  Drehereien 

zu  Siegen  und  Marienborn  bei  Siegen. 


Langjährige  Fabrikation  aller  Arten  von  Walzen 

in  allen  Gröfsen  und  Qualitäten 

für  sämtliche  Zwecke  der  Eisen-  und  Stahl- Industrie. 


Besondere  Fertigwalzen-  und  Vorwalzen -Qualitäten. 


Kartguss,  Halbhartguss,  leicht  abgeschreckter  Süss  und  icehmguss. 


Düsseldorf  lOOS : 

Silberne  Staatsmedaille.  Silberne  Ausstellungsmedaille. 

Höchste  erteilte  Auszeichnung 
für  Walzen. 

7174 


Höchste  erteilte  Auszeichnung 
und  einzige  silberne  Medaille 
für  Walzengiefsereien. 
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Maschinen-  und  Dampfkesselfabrik 

„Guilleaume-Werke",  G.m.b.H. 

Neustadt  a.  d.  Haardt. 

=  Guilleaume- Kessel  ^= 

kombinierter  Wasserrohrkessel  (D.  R.-P.)  mit  bewährter  Dampfüberhitzung. 

Krane  und 
Transportanlagen. 

Eisenkonstruktionen. 

Feld-  und 
Industriebahnen. 


Selbstentlader. 


7402a 


Mangan-Syndikat 
0.  m.  b.  rl. 

Berlin  W.  9,  Potsdamerstrafse  138 

Verkaufsstelle  der  vereinigten  Kaukasischen  Mangangrubenbesitzer 
für  sämmtliche  Länder  Europas,  Amerika  und  Ost-Asien 

empfiehlt  sich  zur 

Lieferung  von  Manganerz 

mit  mindestens  50  °/o  Mangan ,  höchstens  9  •/•  Silicat 

und  0,17  o/°  Phosphor.  7M1 

Agenten  in  LONDON:  F.  LENDERS  4  Co.,  29  Great  str.  Helens,  B.C. 


„STAHL  UND  EISEN.' 


I 

u 
u 


Düsseldorf  a.  Rhein. 


Runde  Fabrikschornsteine, 

KesselmanernngCD,  industrielle  Ofenanlageo  jeder  Art. 

Adressen  unserer  Zweigniederlassungen: 

Oleiwitz  AlphOBS  Custodia,  Adresse:  Hüttendireotor  R.  Wintiek. 

Wien  IV  Alphons  Custodis,  Wienstralse  31. 

Budapest  VIII  .  .  Alphons  Custodia,  Damjanisch  utcza  80 

(der  Wiener  Filiale  unterstellt.) 

London  Alphons  Custodia,  Chimney  Construetion  Co.,  West- 

minster  S.W.,  119,  Victoria  Street  , 

Moskau  Alphons  Custodia,  Actiengesellschaft  für  Essen*  und  Ofen- 
bau, Ecke  Mjassnitzkaja  und  Kleine  Charitoniewski, 
Haus  Stacheew. 

St  Petersburg  .  .  Alphons  Custodis,  Actiengesellschaft  für  Essen-  und 

Ofenbau,  Ekaterininskykanal  71. 

Charkow:  Alphons  Custodis,  Vertreter:   Actlen  -  Gesellschaft 

W.  G.  Ponomarew  k  P.  P.  Ryshow. 

Naohitschewan  a.  Don,  Alphons  Cnstodis,  Actiengesellschaft  für  Easeu- 

und  Ofenbau. 

Druschkowka  (Südrufoland),   Alphons  Cnstodis,   Aotiengesellechaft  für 

Eseen-  und  Ofenbau. 

(Die  ruasiBchen  Zweiggeschäfte  unterstehen  sämtlich  der  Filiale 

Moskau.) 

Marseille  Alphons  Cnstodis,  198,  Boulevard  de  la  Magdeleine. 

Chri.ti.nia  .  .  .  .jNorweg<m  ywkTeU>r:  Heysrdahl  k  Comp. 

.  .  Schweden,  Alphons  Cnstodis.  Agentur  William  Smith. 
.  .  Danemark,  E.  Lytthans-Petersen,  Raadhuspladaen  07. 
.  .  Alphons  Cnstodis,  Chimney   Construetion  Company, 
Bennet  Building. 

Chicago  Alphons  Custodis,  822  -  824  Marquette  Building. 

Bilbao  (Spanien)  .  Vertreter  Jorge  Roock,  Fueros,  2,  2«.  7161 


Drontjem  .  . 
Trelleborg. 
Kopenhagen 
New-York  . 


XXIV.» 
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Prämiiert 
Düsseldorf 

1902. 


Silberne  flusstellungsmedaille. 
\  Staatsmedaille. 


Zwillings- 

Viertakt-Gasmotoren  700  P.S. 
2  mal  gehet",  für  Aachener  Hütten- Aktien-Verein 


mr  IjoeboTeiK  4C^- 
Koksofen-  u.  H raf laasbctricb. 


moderne 

Kompl.  Saug-  und  Druckgasanlagen  modernster  Ausführung.  76ö9 

LouiS  Soest  &  Co.  m.  b.  H.,  ReisholZ  b.  Düsseldorf. 


West  böhmische 


^3 


Caolin-  und  Chamottewerke 

Fabriken  in 

Oberbris,  Zliv  und  Königsaal 

Direktion  in  überbris  bei  Pilsen 

offerieren : 

Hochfeuerfeste  Chamottesteine 

für  Hochöfen  und  Winderhitzer-  Apparate, 
Schweifs-  und  Puddelöfen,  Kokesöfen,  Gasanstalten  etc. 
Poröse  Steine  für  Heifs Windleitungen. 

Dinassteilie  für  Martin-  und  Kupolöfen. 

Hochfeuerfeste  Tone  und  Schieferchamotte. 

Jahres-Produktion  80000  Tonnen. 
BlMti*»i-lfg-0  Lieferungen« 


bv. 


PQr  Kokerelen  in  Mähr.  Ostrau,  Servola,  Westfalen,  England  und  Kanada. 
Für  Hochofen«  erke  in  Donawitz,  Eisenerz,  Kladno,  Königshof,  Krompaeh,  Vareä, 

Vajda-Hunyady,  Servola  eto. 
Für  StahlhOtten  in  Donawitz.  Kladno,  Krompaeh,  Skodawerke,  Pilsen  etc. 
Für  Metallindustrien,  Emaillier  werke  und  <<n»an  st  alten  in  Oesterreich  •  Ungarn, 
Deutschland,  Kurland,  Schweiz,  Spanien,  England  etc.  7700 


yd 
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Kalker  Ulerk2eugma$cbinen-?abrik 

Breuer,  Schumacher  $  ßo.,  Jlkt-6e$. 


KALK  bei  KÖLN  a.  Rh. 


Werkzeug-  Maschinen 

aller  Art  und  Gräfte 

für: 

Maschinenfabriken, 
Schiffswerfte,  Kesselschmieden, 
Schmiede  -Werkstätten, 
Strafsenbahn  -  Werkstätten, 
Brückenbau  -  Anstalten, 
Eisenkonstruktions  -  Werkstätten, 
Stahl-  und  Walzwerke, 
Artillerie  -Werkstätten, 
Gewehrfabriken,  Geschofsfabriken, 
Räderfabriken, 
Prefs-  und  Stanzwerke, 
Waggonfabriken. 

Drehbänke:  Leitepindel-Support-Drehbftnke,  Planbänke,  horizontale  Plan-Drehbänke,  Lokomotiv- 
und  Wagen- Achsen -Drehbänke,  Bandagen -Drehbänke,  Walzen -Drehbänke  n.  a.  w. 

Bohr»  und  fra*ma*d)lne« t  Wand -Bohrmaschinen,  freistehende  Bohrmaschinen,  Radial- 
Bohrmaschinen,  Kessel -Bohrmaschinen,  Horizontal -Bohr-  und  Fräsmaschinen,  Vertikale 
Fräsmaschinen,  Schienen- Bohr-  and  Fräsmaschinen  (auch  Plattstofs)  u.  s.  vi 

Hobelmaschinen  mit  Zahnstangen-  und  Schraubenbetrieb,  Gruben -Hobelmaschinen.  Blech- 
kanten-Hobelmaschinen,  Shapingmaschinen.  Nutstofsmaschinen,  Panzerplatten -Hobel-  und 
Stofsmaschinen.' 

Sägen  cum  Kalt-  und  Wannschneiden  für  Eisenkonstruktions-Werkstitten,  Schmiedewerkstätten, 
Walzwerke  u.  s.  w. 

Biegemaschinen  für  Bleche  Flammrohre,  Winkel-  and  J- Eisen  Schienen,  Kielplatten, 
Panzerplatten  u.  s.  w. 

für  Bleche,  Schienen,  Träger.  Faconeisen  u.  s.  w. 
.  zum  Kalt-  und  Warmschneiden  für  Blöcke,  Brammen,  Knüppel,  Quadrat-,  Flach-  und 
Faconeisen,    Bleche,    Altmaterial,    Schwellen.   —   Spezialität:    Dampf -hydraulische 
Blockscheren,     System    Breuer. Schumacher  ;     hydraulische    Träger -Kaltaco 
Patent  Klostermann.  — 


für 


Zwaistandrige  Dampf  •  Blech  sc  hecre  für  52  mm  Riech  stärk... 


aller  Art,  Mannlochstanzen. 

Patent. hydraulische  und  hydraulisch •  pneumatische  nietmascbinen  aller  Art 

Kesselschmieden,  Brückenbauanstalten,  SchifTswerfte.  Waggonfabriken. 
Akkumulatoren  mit  Gewichts-  und  Luftbelastung. 
Preispumpen  aller  Art. 

Pressen  aller  Urft   Patent-dampf- hydraulische  Schmiedepressen,   Panzerplatten -Schmiede* 

Sr  essen,  Luppenpressen ,  Scheibenräder*  und  Bandagen  -  Pressen ,  Spelchenrlder- Pressen, 
ehwellenpressen ,  Geschofs- Pressen,  Kflmpelpre»sen,  Gesenk  •Pressen,  Waggonrahmen- 
Pressen;  ferner  Schraubenpressen,  Mannlochpressen,  Ezcenterpressen,  Ziehpressen  für 
Rohre.  Geschosse,  Räderpressen. 

ri   Dampfhämmer,  Luftdruckhämmer  zum  Schmieden   und   Beihämmern   der  Spreng* 
ringe,  Fallhämmer. 

Kompl.  Einrichtungen  für  Radsatzfabriken  (Sebelben- «.  Spelebenrlder,  Bandagen  u.  Achsen). 
Spczial- maschin cn  für  den  Schiffsbau.  7166 
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CARL  KLINGELHÖFFER 

Werkzeugmaschinenfabrik  und  Eisengiefserei 
GREVENBROICH,  Rheinpr. 

Werkzeugmaschinen  aller  JkJrt 

in  gediegenster  Konstruktion  und  sauberster  Ausfuhrung  für: 
Maschinenfabriken,  Eisenbahn-,  Artillerie-  und  Reparaturwerkstätten, 
Lokomotiv-  und  Waggonfabriken,  Schiffs  werfte,  Brückenbauanstalten, 

Hütten-  und  Stahlwerke  etc. 


Doppelte  Achaendrehbank.  6(49 


SÄNDYIKENS  JERNYERKS  ARTIEBOLÄG 

Sandviketl,  Schweden. 


General -Vertreter  Für  Rheinland -Westfalen:  Tfl.  Book,  Elberfeld. 

 >-3C~c  

Prima  Holzkohlen -Qualitätsstahl  aller  Art 

Marken:   SANDVIK   und  | 

geschmiedet,  warm  und  kalt  gewalzt  oder  gezogen. 

  SPEZIALITÄTEN:   

Nahtlose  Rohrluppen,   Bandstahl  in  grofsen  Längen, 

Schirmdraht  (Paragon),  Silberstahl.  7mi 
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Elektrische  Anlagen 
in  Berg-  u.  Hütten  werken 


Gleichstrom 


Drehstrom 


fiergwerksanlagen 

mit  vollständiger  Ausrüstung. 

Kraftzen  traten 

für  Berg-,  Wo/z-  und  Hütten- 
werke. 

II a  up  Q  ordern  ngen . 


Elektrische  Lokomotiven 
für  Berg-  und  Hüttenwerke. 
Wasserhaltungen 


(mit  Kolben-  und  Ccnlrifugal- 
pumpen). 

Walz  werkan triebe. 


Gleichitroai-l'oidtranlo^c  der  „von  Arniiiisc/nn  Stfiukoiilfiiiverke",  l'ianits  bei  Zwickau  ia  Sachsen. 


j/    Allgemeine  Elektricitäts- Gesellschaft  \ 

)  -  1 

Union  Elektricitäts-Gesellschaft 

BERLIN. 

I  -  -  J 
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Concordlabtttte.  vorm.  Gebr.  Lossen 

Aktien-Gesellschaft,  BENDORF  a.  Rhein 


Emaillieranstalt 


Eisenerzgmben,  Hochöfen, 
Stahlformgierserei. 

Mr. 

Martinstahlgufsstücke  aller  Art. 


71*1 


Hochprozentiges 

ERRO-SILICIUM 

auf  elektrischem  Wege  hergestellt 

 25  °/o  —  50  °/o  und  höher  

liefert  zu  billigsten  Marktpreisen  die 

COMPAGNIE  GßNfiRALE  D'ElECTRO-CHIMIE 

in  Paris  und  in  Bozel  (Frankreich). 
Generalvertreter  für  Deutschland: 

Ing.  P.  F.  DU J ARDIN,  DÜSSELDORF,  37a  Graf  Adolf str. 


Lager  in  J>üsse>lclor*f*. 


7257* 
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LUFT, 


Kompressoren.  12  Modolle  in  Ober  800  Groben, 
1  bis  200  Atm.  Druck  and  6  bis  1600  P.S. 
Antrieb  durch  Dampf,  Riemen,  Rad  oder  Motor. 
Kompressor  -  Katalog  86. 


Gesteins- Bohrmaschinen.     36  600  in  Gebrauch.     Katalog  44. 


Kohlen -Schrämmaschinen.     Katalog  64 


Ingersoll -Sergeant 


Co.  m.  b.  JH.,  Berlin  C.  2. 


7208 


T  I  Marsv»  ■  4  für  die  Ausführung  der  Gold 

JL  Ü^Z^M.    U-1H        c^hmiHl'cphon  Vorfahron 


schmidfschen  Verfahren 
7 um  Schweifsen  Ton  Schienen,  besonders  für  elektrische  Bahnen, 
..    Anelnanderschw  eifsen  von  Rohren  (Ersatz  für  Flanschen), 
Anschweifaen  abgebrochener  gut*-  und  schmiede- 
eiserner YTalienzapfon, 
Ausschweiften  Ton  Lankern, 
Verringern  der  Glersküpfe, 
Zu*iitz  Tür  Elsen-  and  Stahlgasse, 
lokalen  Enthärten  etc.  etc. 


4? 


Ausfflhrliche  Beschreibungen. 
Zeugnisse  etc. 

stehen  zur  Verfügung. 


Geschmolzene 
Kohlefreie 
METALLE: 
Chrom,  98—99  %. 

Mangan  Ia-  98/99 9t,Udn.  min. 
Mangankupfer  I«.  t«chn.  eisenfrei. 
Molybdän  98/90  >. 
Ferro-Vanadln  mit  ca.  26  %  Vanadin. 
Manganzinn  und  Manganzink. 
Ferrotitan  mit  20—26  %  Titan. 
Mangantitan  mit  80  %  Titan. 
Ferrobor  mit  20 — 26  %  Bor. 
Titan -Thermit,   Zusatz  zum  Gufseisen  und  Stahl 
zur  Erzielung  eines  dichten,  porenfreien  Gusse«. 
^  i  O  T*  11   I>  *  "  **   widerstandsfähigste«  Schleif- 


1  11 


mittel,    härter   als  Corund. 
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JekaterinoslaiDcr 
iRaschincnbaujflkticnöesellschafi 

3ckatcrinoslaw,  südrtmiand. 

Ii  Ucrbindun«  mit  der  Duitburqcr  maschinonbju.flki.-ön.  in  Duisburg  i.  Rh«l«. 


1150er  Blockstraße  mit  hydraul.  Grubenbedienungskran  für  4  tons, 

geliefert  für  di«  Kertseher  Hüttenwerk«. 

Vollständige  Walzwerke  jeder  Art, 

Block»  and  Träg erstreben ,  Panzerplatten-,  Blech-  und  Universal  Walzwerke,  Grob-  und  Fein- 
straften  mit  sä mt liehen  Hilfsmaschineu,  als:  Bebetlschen,  Wippen,  Kollirängen,  Schleppern 
nnd  sonstigen  Transport  Vorrichtungen,  Köhren-  und  Bandageuwalzwerke  mit  Hiltawerkzeugen, 
Platinenwalzwerke  modernster  Ausführung; 
ferner  Walzeitzug-,  In  Illings-  und  Tandem  -Reversiermaschlaen,  Walzendrehblnke  mit  Riemen- 
und  direktem  elektrischen  Antrieb,  Kompressoren,  Oestelnsbohrmaschlnen  und  Schräm- 
maschinen neuesten  Systems,  Räderformmasrhinen  etc. 

Hydraulische  Anlagen. 

Schmiede«  und  KQmpelpressen,  Blockscheren  mit  Akkumulator-  und  Multiplikatorbetrieb,  hydraulisch« 
Elevatoren ,  Anfzllge  und  Kräne,  letztere  mit  aulserordentlich  geringem  Wasserverbrauch, 
hydraulische  Pumpanlagen  und  Akknmnlaioren. 

Yollständ.  Panzervlattenbearbeitungsmaschinen  jeder  Art. 

Scheren  bis  zu  den  all  erschwerst-  n  AusfUhmngen,  Stanz-  und  Lochmaschinen,  Sagen  zum  Durch- 
schneiden von  Profilen  und  Blöcken ,  Richtpreisen  u.  s.  w. 

Alle  Arten  Hebezeuge  in  modernster  Ausführung. 

Laaf-  und  Borkkräne,  feststehende  nnd  fahrbare  Drehkräne,  Portalkräne,  Yeloeipedkräae, 
Werftkrüne,  Terladekräne  amerikanischen  Systems  etc.  mit  elektrischem,  Dampf-, 
Tranamissiona-  and  Handbetrieb. 

Komplette  Einrichtungen  für  Stahlwerke. 

Keaverteren,  Tragringe,  YTenderorrichtangen,  Steuer-  und  Wlndventlle,  Bodenelnsatzwragen,  Olefs, 
wagen  mit  Dampf-  and  elektr.  Betrieb,  Olefspfannen  und  Pfanaenwagen,  KokUlenkränt«, 
Bloekelnsetz-  bezw.  Chargierkräne  mit  gesteuerten  Zangen,  Blockstripper,  elektr.  und  hydranl. 
Aufzüge,  alle  Bilfsmaschinen  hei  Mischeranlagen  etc.  6985 

Gufsstücke  bis  3500  Pud  in  einem  Stück.  Schmiedestücke.  Gelbgiefserei. 
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0EKI11G&C0.,  Düsseldorf 


fertigen: 

Martinstahl- 
alter Art,  roh  und 


Formgufs 

fertig  bearbeitet 


für  Walz-  und  Hammerwerke: 
Spindeln,  Muffen,  Einbaustücke ,  Walzen stftn de i  ,  Kammwalzen,  Zahnräder  Sattel, 

Hammerbare  etc.  etc. 

Fflr  Maschinen  fabriken,  Schiffs  werfte,  Brücken  b  au  austa  1  ten ,  Elektrizitätswerke.: 

Zahnräder,  Bagger-  und  Schiffsteile,   Pumpenteile,  Keaeelteile,  Polgehauae, 
Prefscylinder,  Brückenauflager.  Pendel,  Steinformen,  Rader  und  Radsatze  etc.  6928 


Aktien ■  Gesellschaft  Weilerbacber  fiütte 


Post:  Echternacherbrück. 

Neue  ^chlackenpfannen 

mit  Glisson  •  Getriebe  und  Normal -Puffern, 

nach  beiden  Seiten  kippend,  in  allen  GröTsen,  nach  eigen.  System. 

Die  Handhabung  dieser  Pfanne  geschieht  mit  der  gröfsteo 
Leichtigkeit  durch  einen  Mann.  Der  Kuchen  fallt  gewöhnlich  von 
selbst  heraus  und  lnfst  sich  in  allen  Fallen  ohne  die  geringste  Mühe 
entfernen.  Die  Pfannen  sind  in  mehreren  Hochofeuwerken  eingeführt 
und  haben  durch  ihre  bedeutende  Leistung  die  Anerkennung  der 
Herren  Ingenieure  und  de»  Personals  erworben.  7380 
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The  Brown  Hoisting  Machinery  Company 

(Incorporated) 

Hauptkontor  und  Werkstätten:  New  York  Bureau: 

CLEVE  LAND.  ohio.  u  s.  a.    havemeyer  Building,  cortiandt  str. 

EUROPÄISCHES  BUREAU:  ™,S  LONDO*. 

LONDON.  S.W.,  39  VICTORIA  STREET. 


5  Tonnen- Ausleger- Verladekrahn  von  353  Fufs  Länge. 

PATEINT 

Transport- und  Verlade- Maschinen  for  Kohlen  und  Erze. 

Patentkräne  für  Schiffsbau. 

Gichtaufzüge  und  Beschickungsvorrichtungen 

für  Hochofen. 
Transportvorrichtungen  für  Stahlwerke,  Gaswerke  etc. 
,  Elektrische  Laufkräne,  Lokomotiv-  und  Handkräne.  7646 


Digitized  by  Google 


Nr.  24 


..ST  A  il  L  UND  K18KN. 


16.  Dezember  1W». 


CVV.  Hasenclever  Söhne 
»DÜSSELDORF.  1» 


Patent  •  Mutternpresse. 


Special 
maschinell 

für  die  Herstellung  von 

Schrauben,  Muttern, 
nieten,  Uolatorstützen, 
Hufeisen,  bufsiollen, 
Hufnägeln  und  7124 
annl.  Kleineisenzeua. 


Dam  pf  kesselt  abriken 


von 


Jacques  Piedboeuf,  q.  m.  b.  h., 

Aachen,  Düsseldorf  und  Jupille  (Belgien) 

gegründet  1812  —  liefern 

DampfkeSSel  aUer  bewährten  Systeme,  speziell 
 iL   raumkoKiNe)   für  hohen    1  >i 


Grolswasser« 


IN  oh!   Piedboeuf'sche  Zugabsperrung,  D.  R.  6.  M. 


RlnfRchste,  sicherste,  bequemste  und  billigste  Einrichtung  für  alle  Ein-,  Zwei-  und  Dreiflammrohrkessel  i 
▼<»r Ii lu<l«i*t  die  schädliche  Abkühlung  der  Feuerung  und  des  Kessels  -dureh  Einströmen 

kalter  Luft  beim  jedesmaligen  Oeffnen  der  Feuertür, 
Terniu<lort  die    Kn  n <  •  I»  t > i  1  <1  11  iiLr  7164 


Pfälzische  Ghamotte-  u.  Thonwerke  A.-G.  Eisenberg 

in  Grünstadt,  Rheinpfalz 

empfiehlt  ihre  tioc*lif e>iier*f  e>ete>o  X^rocliiWt-e  für  Eisenhüttenwerk« 

mit  einem  Ali  Oj -Gehalt  bis  zu  45  t.  H.  je  nach  Verwendung  und  zwar  für 
Hochöfen,  Cowpers,  Stahlwerke,  Gasofen  und  dergl. 

Saure  Steine  für  Puddel-  und  Schweifsöfen,  Kokesöfen, 
Siemens- Martin -Oefen  etc. 

Kerner  Chnmotte-  und  Dinaamörtel,  Feaerzement,  Stahl  formmasse ,  rohe  and 
gebrannte  Tone.    Ausgüsse,  Stopfen .  Büchsen,  Steigrohre  und  Kanalsteine 

Für  Stahlgufs,  poröse  Steine  rar  Windleitiiagen  etc.  7186 
Anfragen  werden  berritteilliijiti  beantwortet.   «•»    Telei/r.-Adr. :  Palatino,  OrUnMwitpfalm. 
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^j^ir  bauen  als  ausschließliche  Spezialität: 

Lochstanzen,  Scheren, 
Eisenschneider  aiier  Art 

für  jede  gewünschte  Leistung. 


Körper 
garantiert 
bruchsicher. 


Verlangen  Sie  unseren  neuen  Katalog. 

Berlin-€rf  urtcr  Wasch  incnf  abrik  henry  Pels  $  £o. 

BERLIN  S.O.  16a. 


Rripr  $  Ib$$cn,  Hannover 

Spczialfabrik  für  Kupolöfen 
Hochdruck ■  Gebläse  und  ßiesser e i  -Apparate 

.  Zerlegbare  RICitl-KupOlöfCIl,  D.  R.  6.  m. 

Ilr  ttmptialmerelt»,  Qualluisjim,  sowie  zum  RedKltren  von 


Mi 


Blwückstanden  etc. 
Entwirf«  und  Giesserei- Anlagen  kostenfrei. 


76tto 
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K.  &  Th.  Möller,  taij,  Brackwede  lw. 

Kesaelflchnlede,  HMChlnenfBbrlk  and  Oleffeerel. 

"  Spezialitäten: 

n  o  m  n  4*m  «  n  aL  ■  n    m    »tahenoar   und    liegender  Konstruktion. 

üamptmascninen  *.  Ein,  z™.  «* 

Expnneiona-Mjucbinen  mit  tntluteter  Kider-  oder  Kolben- 
achtebersteuoruDg   oder   mit    patentierter  Ventil- 
steuerung.    Kompl.  Transmiadontajilagen. 
Staub,    und  keimdichte 

Luftfilter. 


Dampfkessel 


bewahrter   Sreteme,   ca.   4000   Stock  bia 
14  Alm.   Betriebsdruck.     Hydraulische  Nietung. 
Dampf  -  Überhitzer ,     Vorwärmer   für   Spei  jewaner. 

Reservoire,  8lechschwei(sarbeiten  jeder  Art  etc.  im 
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Giefspfannen  und 
Giefswagen  für  Eisen-  u. Stahlwerke. 
Gielswagen  ?J1t2ifiÄ  Robeisenpfanaenwagen. 
C.  Senssen  bren  ner,  Düsseldorf-Obercassel 

Maschinenfabrik,  Kesselschmiede,  Hammerwerk.  7ass 
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Dolomit. 

Wir  liefern  von  unserer  Abteilung  Letmathe : 

]  {  <>li<loi Olllit  öber  "  °'°  kohlensaurer  Magnesia  (Mg€Oa) 
■  ■    -  -  ■  ■    ■■    .  ■  ..   und  nnter  1  °/0  Kieselsäure,  ferner 

^  1 1 1  f  <  |  <>  1  <  >  1 1 1 1  (  ungemahlen  und  gemahlen,  mit  über  38% 
■■     ■  ■  ■  i  ■  a    ,     ■     .  Magnesia  (MgO)  und  unter  2  %  Kieaela&nre. 

Rheinisch -Westfälische  Kalkwerke 


Dornap. 


7M0 
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ERNST  SCHIESS 

Werkzeugmaschinenfabrik  und  Eisengiefserei 

DÜSSELDORF- OBERBILK.  ""Ä"* 

Werkzeugmaschinen  aller  Art  für  Metallbearbeitung 

von  den  kleinsten  bis  zu  den  allergröTsten  Abmessungen, 

insbesondere  auch  solche  für  Irl  litten  Werlte  und  ScniflTb&ll. 

Önisstiioke  in  Eisen 

bis  zu  50  000  kg  Stückgewicht,  roh  und  bearbeitet. 
Kurze  Lieferzeiten. 


Goldene  Staatsmedaille  Düsseldorf  igoa. 


6892 


Erstet,  bettet  Geblase  ganz  aus  Elten,  ohne  Dichtungiaiaite. 

„  Vorzüglich  bewährt  für  (Jupolöfen,  Schmiedefeuer, 
-  -  -  Sandstrahlgebläse  und  andere  Zwecke,  bis  zu  Wind- 

pressungen von  8  m  Wassersäule.  —  An  bedeutende  Werke  8,  5,  9,  12,  14  u.  18  Stück  geliefert. 

neueste  verbesserte  Ausführung.  *  *  Höchster  nutzeffekt  garantiert 


Enhe's  Präzisions-Gebläse 


Enhe's  Verbund-Ventilatop 


für  PrcK 
xnnfenblH 

 ÖOO  mm 

Wanaerpikiil«'  bei  (nrlngca  Toarrniahlea.  •  •  •  • 


8888 


Enhe's  neue  rot.  Pumpe.1 


Beste,  langjähr. 
,erpr.  Pumpe  für 
,alle  Flüssigkeit. 

Otor  5000  Pomp,  meiner  Systeme  b.  15000  Llt.  pr.  Min  I.  Beiriebe. 

Zeugnisse  üb.  13  jähr.  Tag-  n.  Nachtbetrieb  zur  Verfügung. 
Hl  Bf  kMutTMktion  Mit  patentierte*.  Ufrbmeruwfl«  III 

Pumpen  mit  direktem  elektr.  A  n trieb. 


Carl  Erike,  Maschinenfabrik,  Schkeuditz  b.  Leipzig. 
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Aktiengesellschaft  Lauchhammer 

in  Lauchhammer,  Provinz  Sachsen, 

empfiehlt : 

Neuer  Federregulator 

(Blattfederregulatoren),  System  Proell  Nr.  98242,  nach  Fig.  1 
mit  1,5  bis  24  kg  Verstellungskraft  bei  1/60  Umdrehungs- 
Inderung.  Gröfste  Energie  bei  geringstem  Gewicht  und 
Volumen.  Dr.  ProelU  Gewichtsregulatoren,  Federregula- 
toren, Regulier-  und  Absperr- Apparate. 

Drehkraft  -  Regulator, 

System  Fischinger  nach  Fig.  2.  Mittlere  Vorstellungskraft 

bei  2  %  Umdrehung«-         inderung  ohne  Beharrungs- 
wirkung 2,3    y    bis  18,6  kg. 
Regulatoren -Patent        f^k.        C.  Wendel  Nr.  112  380,  120  910 


nach  Fig.  I  und  zwar : 

Regulator  mit  Feder-  und 
Gewichtsbelastung 

mit  0.3  bis  43  kg  Verstellungskraft 

bei  1/50  TourenschwaTikung. 
Grofse  Empfindlichkeit  und  grofser 
Hub. 


Regulator  mit  Feder- 
belastung 

mit  0,5  bis  29  kg  Verstellungskraft 

bei  1/50  Tourenschwankung. 
GrOlste  Empfindlichkeit  und  grofser 
Hub.  7658 

■*?   tYotptkie  auf  Ii  hji.itA  kostenfrei. 


7387 


Badische  Maschinenfabrik,  Durlach,  Baden 

empfiehlt  als  Npezialität : 

Gielsereimaschinen  und  komplette  Anlagen, 

Formmaschinen  bis  zu  den  gTölsten  Dimensionen. 

Zerkleinerungsmaschinen  und  komplette  Einrichtungen  für 

Kalk-,  Gips-,  Zement-,  Glas-,  Tonwaren-  und  chemische  Industrie. 

Ziegelei  •  Einrichtungen  nach  neuesten  Systemen.  72W 
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Elektrischer  SchifUmontage  -  Kran  ISO  t  Tragkraft.   Grölster  Kren  der  Welt. 

Benratber  Iftascbinenfabrik,  J\.-ü. 

Benrath  bei  Düsseldorf. c""""" m"*,","b" 


TernsprecrkHuscblusst  Benrath  Ho.  1$. 


Bureau  Düsseldorf:  fiansabaus. 


Celegr.- Adr.«  BtarathamcMnea  Düsseldorf. 
Tcrntpr.  flttKbl.i  Düsseldorf  Ho.  2532. 


J£_  r  a  H  e  aller  Jk.rt. 

Lauf krame,  Drehkrane,  LokemetlTkre.Be,  Spllla,  Yerladeaniaarea,  PorUlkrtnr, 
Elektrleehe  Lukomothtn,  Seklebebtthaen. 

Sämtliche  Huttenwerksmaschinen.  Komplette  Walzwerke  und  Stahlwerke. 

Düsseldorf  woj»  Goldene  medaille  und  Staatsmedallle.  7251 


Hochofenformen 

aus   bestgeeignetem  Kupfer  geschmiedet,  ohne  Blechansatz, 
liefert  in  sauberer  Ausführung  als  Spezialität  das 

Kupferhammerwerk 


Th.  Martin 


9   Station    I  .nhinid  <  >.-S*. 

Gegründet  1819. 

Lieferant  für  die  meisten  schlesischtn  Hochöfen. 
Metallgufs,  Kupferwaren  jeder  Art,  spez.  Röhren  und  Feuerbuchsen. 


7288 
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Krigar  $  Ibssen  -  ßannouer  -  j^SSüg 

Präzisions- 
iHochdruckgebläse 


ganz  aus  Eisen  ohne  Dichtunosmasse 
mit  verbesserter  Lagerkonstruktion  und 
bedeutend  geringerem  Kraftbedarf.  768? 

|Bis  S  m  W.S.,  bei  hohem  Wirkungsgrad. 

Tür  Jeden  Antrieb  und  jede  Leistung. 


J.  E.  Naeher 


Pumpenfabrik 

CHEMNITZ,  Beckerstr. 


jumpen,  uamptpumpen.  Wmpmp8&^ 

Saughöhe  bTs'S'meWr  Oruckhbhc-  bis  BO  Meter 

nsse  üfaer7  bis  lOjähri^en  Betrieb  ^hneteratiir 


Naeher'8 

rotirendepumpen 

Spezialität  idt  30  Jahres. 

Ueber  5000  Stück  geliefert 

Für  laaw,  dick«  und  dünnt  bellt«  od  kalt« 

Fiftulgketten,  sowie  für  Sivu. 


Spezialität: 

Pumpen  jeder  Art 

für  elektrischen  Antrieb. 

Spezialität:  Pampen-Anlagen 

für  Städte,  Gemeinden,  Guter 

and  Fabriken.  ose« 


R Rauch  verhütende 
eguliBP-FeuerungEn 

ohne  oder  mit  mechan.  Beschickun 

über  5000  Anlagen  ausgeführt. 

U.  a,  für  die  Gewerkschaft  Fortuna, 
Quadrath  (Khld.),  42  Feuerung 


Dampf-Oberhitzer 

(Elgtuta  System  — 

10—30  '/•  Dampfersparnis) 

Dampfkessel -Einmauerungen 

nach  anaaram  bewahrten  Bogen  -Syatem 


Kobkn-  Elevatoren 

Transport-  und  Silo- Anlagen. 

Projektierung  und 

►Einrichtung  moderner 
Kesselhausanlagen. 
: 


3.  il.  Topf  B  Söhne 

Erfurt  38. 

Zweiggeschäfte:  Berlin, 

Breslau,  München, 
Köln.   Badstra&e  1.  7019 
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Aktiengesellschaft  Isselburger  Hätte 


Gegründet 


vormals  Johann  Nering  Böge!  &  Co. 


eoo 


1795.      zu  I&&elt>ui*g  am  Niederrhein.  Arbeiter. 


m 

f 


Bergwerks -Maschinen,  als  Fördermaschinen,  ober-  und  unterirdische  Wasser- 
haltungsmaschinen in  jeder  Ausführung  mit  Dampt-  und  elektrischem  Antrieb  bis  tu 
den  grölsten  Abmessungen. 

Plimp -Maschinen  für  Städte  und  industrielle  Werke. 

Betriebs -Dampf- Maschinen  jeder  Art. 

Vorzügliche  Referenzen  von  angesehenen  Bergwerks -Gesellschaften   und  Behörden. 
Ingenieurbesuch  aui  Wunsch  kostenlos. 

Fernis'schc  Pumpenventile. 

Maschinenteile  jeder  Art  bis  zu  den  grölsten  Dimensionen,  roh  und  bearbeitet. 

7178 


Siegener  Maschinenbau -Aktien -Gesellschaft 


vorm.  A.  &  H.  Oechelhausen  Siegen. 

Spezialität:  Maschinen  für  Bergbau  und  Huttenbetrieb. 

Gebläsemaschinen  mit  Dampf-  und  Gasbetrieb 

(bis  Ende  1900,  ohne  die  Umbauten,  173  Stück). 
Fördermaschinen ,  Kompressoren , 
Wasserhaltungsmaschinen,  Pumpen  mit  selbsttätigen  und  mit 
gesteuerten  Ventilen,  Riedler -Exprefs- Pumpen, 


Walzwerksmaschinen, 


Betriebsmaschinen.  7408 
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Luftdruckhämmer 

mit  Präzisionssteuerung. 
Neueste  Konstruktion ;  feinste  Referenzen. 

Friktions-Falthämmer 

neuester  Konstruktion  mit  nach  abwärts  und 
nach  oben  gerichteten  Hebeschienen. 
Hit  und  ohne  PräxigJongBteuemng. 

Feinste  Referenzen. 

7278 

Aerzener  Maschinenfabrik 
Adolph  Meyer,  Aerzen 

(Hannover). 


Hannoversche 
Tiefbohr-Gesellschaft 


%        Hannover.  y 

Weitgehendste  0arantieen.  ^* 


712« 


Carl  Francisci,  Schweidnitz  (Schlesien) 

Fabrik  hochfeuerfester  Produkte 

Spezialitäten,  nachweislich  im  In-  and  Aualande  bewährt:  — — — 

la  Magnesitziegel  in  Normal-  und  Keilformat 

fftr  Siemen« -Martinöfen  und  Roheisen -Mischer. 

Magnesit,  gebrannt,  Magnesitstampfmasse,  Magnesitmörtel . 

I  »•  I>irJUX«ziegel,   I  )innwmoit«l. 
I*-  Charaotteziegel  und  Faconsteine,   Chamottemörtel.  7176 

Vertreter  für  West-  u.  Süddeutschland :  Ingenieur  Wilh.  Huffelmann,  Duisburg. 


Digitized  by  Google 


15.  Dezomber  1908. 


„STAHL  UND  EISEN." 


Nr.  24. 


Allererste  Referenzen  laut  Katalog. 


Beispiellos  *i.<  Erfolge 

der  Hebezeug -Fabrik 

Gebr.  Bolzanl,  Berlli  M.  4,  Invalidenstr.  118, 

mehr  als  60,000  Hebezeuge 

wurden  nachweisbar  in  circa  11  «Jahren  Ten  ihr  geliefert. 

latent  prompt«  Bedleaaag  —  maAlg e  Preise  flr  hbchstklasslres  Fabrikat  —  «ri-ör«rt«s 
dauernd«  Sicherheit  beim  Arbeiten  mit  Bolaani- Heb  «zeugen  lafolge  4er 
ja,  patentierten,  TorxHgllrhen  Bremsen  daran  machen  den  tob  keiner  anderen  1 
Fabrik  in  gleicher  Zeit  auch  nu 


Krane  »d  Laufkatzen 


für  Hand*  und  Elektro-Betrieb, 

Schrauben-Flaschenzüge 

ml1  Max  im  •  Brem  tkupplung, 

Gufsstabl -Zabnrail-Zäge 


* 

Flaschenzüge 


(Patente) 

und  ander.  Hebe  Werkzeuge  fertigen 

J  Gebr.  Bolzani,  Berlin  N.  4.  j 

Die  Kaiserlich  Deutsche  und  andere  Marinen,  der  Norddeuteohe  Lloyd,  Königliche  Militär« 
und  Eisenbahn -Werkstätten,  Welt-EublU8«menta  wie  Fried.  Krupp  u.  e.  w.  arbeiten  mit  den 
Hebezeugen  der  Firm»  Uebr.  Bolxani. 

Zu  lesen  von  Wert! 

Unaere  Gußstahl -Stirnrad- Flaschenzüge  (auch  die  entsprechenden  Laufkatzen) 
bieten  —  wie  jedem  Fachmann  ohne  Weiteres  verständlich  —  am  circa  */g  mehr 
Arbeite-  bezw.  Nutzeffect  als  jedes  Schrauben -Flascheiixug- Fabrikat;  dabei  nehmen 
unsere  Gufßstahl-Stirnrad-Flascbenzüge  (und  Laufkatzen)  Tiel  weniger  Höhenraum 
ein,  als  jeder  entsprechende  Schraubenflasehenzng,  auch  noch  weniger  Höhenraum, 
als  da*  Tor  Ergeheinen  unserer  Stirnrad-FIasehenzüge  kürzeste  System  „Moore". 
Bei  dieser  durch  jeden  unserer  Stirnrad- Flaschenzüge  und  der  entsprechenden  Lauf- 
katzen bewiesenen  Sachlage  ist  es  -    ohne  Weiteres  beweisbar  —    eine  tat^ 

sächliche  Unrichtigkeit  im  Sinne  des  Gesetzes  über  unlauteren 

Wettbewerb,  wenn  Schrauben -Flaschenzüge  zum  Nachteil  nicht  unterrichteter 
Interessenten  mit  den  Superlativen:  „Höchster  Nutzeffekt  —  kürzeste  Baulange  "  — 
angepriesen  werden,  es  trifft  dies  nicht  einmal,  soweit  nur  Schrauben -Flaschenzüge 
angeblieh  in  Frage  kommen,  zu,  denn  unsere  Schrauben-Flaachenzüge  stehen  in 
Kau  länge  und  Nutzeffekt  mindestens  keinem  anderen  Schrauben  -Flaschenzug 
aaeh,  wofür  jedes  solcher  Hebezeuge  von  uns  den  Beweis  erbringt.  8915 
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Dampfkessel,  t 

auch  für  Ofenabhitze.  £.£ 

Eisenbauten  für  Gruben  |» 
und  Hüttenwerke. 

Sellicheibengerilste.    Amerikan.  Kipp 
aufzllge.    OfengerUtte.  Ofenpanzar. 

Einfache  und  doppelte 

GlcbtvonchlUsge.  Transportolnrichtungen 

behalter  fDr  Erz  und  Coak*. 
WinderhHzermantal.  Wind*  u.  Ga»-Leitunge« 
Oaireinigungsanlagen.  Stahlwerk«hallon. 

Pfannenwagen.    Pfannen»  Elevatoren. 
Konvertermantel.    Ofen-  und 
«948  Generatoren  -  Mantel. 


Ii 


Heinr.  Stähler 

Fabrik  für  Dampfkessel  and  Eisenkonstruktionen 
Weidenau  a.  d.  Sieg  und 
Niederjeutz  i.  Lothr. 


arearrtl  n«et  l»5». 
Jahresarbeit  8  000  000  kg. 


Aktien-Gesellschaft  für  Glasindustrie 

vorm.  Friedr.  Siemens 


£hamottefabriken 

in  Wirges  (Westerwald)  und  Bad  Nauheim. 

£»•  hochfeuerfeste,  sowie  säurefeste  Produkte  jeglicher  Art  für  die  Hütten-, 
chemische,  keramische,  Gas-  und  Cellulose-  Industrie.  7648 


Düsseldorfer  Röbrenindustrie 

Düsseldorf-Oberbilk 

empfiehlt  sich  zur  Lieferung  von : 

Schmiedeeisernen,  geschweüsten  Röhren  aller  Art,  und  iwar 

patentgeschweifst  bis  zu  16 "  Durchmesser. 

Bohrröhren  und  GesUngeröhren. 

Komplette  Rohrlei  tanken,  Schlammversatzröhren. 

Rohrmasten  als  Straisenbahn-,  Strom-.  Licht-  und  Telegraphenmasten. 
Rohrschlangen  in  jeder  gewünschten  Ausführung.  7195 
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Vereinigte  Königs-  und  Laurahütte 

letita-flmlUehaft  flr  Bergbau  ind  Höttenketrieb 


Arbeiter  zahl 


BERLIN. 


Arbeiter  zahl 


Kohlengruben: 

Grlfln  Lauragrube, 
LaurahUttegrube, 


Hüttenwerke: 

Ktnigshlltte,  Laurahutts  in  OoersdiL 
Katharrnaiütte  b.  Sosnowke ) 


Bteukohlea. 

Rohdseü  (Puddel,  Bewemer,  Thomas  und 
Gielserei)- 

Hsndelseisea  aller  Art  in  Schwei!»-  und  Fluls- 
eisen,  SUbeiaea,  UiUTersaleisen ,  Facen- 
eisen  nach  eigener 


Handelsbleche  aller  Art  in  Sehweite  und 
Flulseisen,  Kessel-,  Reservoir-,  Riffel-, 
Schiffs-,  Well-,  Sturz-  und  Feinbleche. 

Rühren,  gewalzte,  auoh  verzinkt,  aus  Schweife- 
und  Flufseisen. 

TersJakerel. 

SUJd-Faöongufs  aua  Martinatahl,  für  Eisen- 
bahn-Bedarf,  Schiffbau-,  Lokomotiv-  und 
Maschinenfabriken,  Walzwerke  u.  8-  w., 
roh,  gegossen  oder  bearbeitet. 
Elnengiifswaarea  aller  Art,  als 
Maachinengufa,  Walsen, 
itlbe  u.  s.  w. 
Udterwagea  rar  Normal-,  Schmalspur*  und 
Feldbahnen,  alz:  eiserne  Kohlenwagen, 
Kalkdeckelwagen,  offene  und  gedeckte 
Güterwagen,  Kessel-  und  Bassin  wagen  zum 
Transport  Ton  Teer,  Petroleum,  Spiritus, 
Sauren  U.  a.  w.,  Bierwagen,  Bollböcke  zum 
Transport  Ten  normalspurigen  Wagen  auf 
Kleinbahnen,  Bahnmeiaterwagen ,  Erd- 
transport- und  Kippwagen. 

für  Klein-  u.  Straiaenbahnen. 


ElsesbahnniRtertal  für  Haupt«  und  Klein- 
bahnen, alz:  Eisenbahnschienen ,  eiserne 


Maschinenbauanstalt: 

Bntrachthette 

bei 


Schwellen,  Unterlagsplatten  und  Laschen, 
Achsen,  Bandagen,  Radsterne,  kompl.  Bad- 
satze, Waggonbuffer,  Zughaken,  Bremsen, 
Schrauben-  und  8icherheita- Kupplungen. 
Fertige  Gleisjoche  für  Feld-  und  Industrie- 
bahnen, komplett«  Weichen  und  einzelne 
Teile  derselben,  wie  Weichenzungen, 
Zungendfehstühle,  Radlenker,  Stahlgula- 
und  Schienen-Herzstücke,  Weichenplatten. 
Weichenböcke  u.  s.  w.,  GleiBkreuzungen. 
Elscnkoaatraktieaes  aller  Art,  ala:  Eiserne 
Brücken  bis  zu  den  gröfsten  Stützweiten, 
Dacher,  Hallen,  Fßrdertürme,  Separations- 
Anlagen,  Hochofengerüste,  eiserne  Schacht- 
ausbauten, Drehscheiben  u.  Schiebebühnen, 
sowie  alle  sonstigen  Eisenkonstruktionen 
fremden  Entwarfen. 
Inpn    aller   Art    (Förder-  und 


Dampft 

Wai 


raeserhältungs  -  Maschinen  etc.).  Alleinig« 
Ausführung  des  Bau  mann 'sehen  Sicher - 
heitsapparates  für  Fördermaschinen. 
Dampfkessel. 
Keserrelre,  eiserne 

Grobblecharbeiten. 
Faeeeaekzaiedeatikfc«  (in 
det  oder 


Stelnkohlea-Teer. 
Schwefelsaures  Ammoniak. 


Zementkupfer. 


IKaper  $  Schmidt,  Ottenbach  a.m. 

Schmirgelwerk   «**  «t*  «*•  Schleifmaschinenfabrik 

8d)mirgel8d)eiben  für  alle  erdenklichen  Zwecke. 

8(^IClfmaöd)inen  in  ca.  200  Modellen, 
sowie  alle  sonstigen  Schleif-  und  Polierartikel. 


AI 


D.  R.. Patente  and  Patente  in  allen  Industriestaaten. 
Katelea;  ui  Frelellete  grade  ul  (rsaks. 

{-  Höchste  Auszeichnung  rar  Schleifmaschinen  In  Gruppe  IV  Maschinenwesen, 
HOchtte  AeneWMwaa  flr  Schotihaubea  ues  8taoaabsau|uag  In  Qrupps  "' 


s  und  WohlfahHielnricfttungen. 


XXI 
705t 
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Rather  DampfkesselFabrik 

vorm.  m.  Gehre  A.-G.  Rath  bei  Düsseldorf 

Wasserrohrkessel,  Cornwallkessel  etc. 


Dössel  In 


Dampf  Überhitzer  seit  1885. 

Gröfsen  stets  in  Arbeit  und  sobnell  lieferbar. 


6978 


t  BERGER  &  Co. 

/  i  |         Berg.  Gladbach  bei  Köln  a.  Rh. 

V    1 1        Eisengiefserei  und  Maschinenfabrik 

|l       %  =■  bauen  als  langjährige  Spezialität: 

»  —  Kugelmühlen  — 

in  allen  Gröfsen 
rar  Herstellung  von  Formsand,  Formmasse,  zum  Mahl« 
von  Harz,  Pech,  Kohlen,  Kalk,  Zement  etc. 

verlange  Prospekt  und  Zeugnisse.  \  7128 


40-60  %  Kohlenersparnis 


darsh  die  mir  patentierte  ROStfeHerUDg.  PofhSen™*  Ofen^  e  oliTm  und 
billig  anzubringen.  Be Wartung  recht  einfach.  Viele  Feuerungen  bereits  mit  gleich  guten 
Resultaten  im  Betriebe;  obiger  Erfolg  nachweisbar;  besonders  geeignet  für  metallurgische 
Oefen,  z.  B.  Puddel-,  Schweifs-  und  Rollöfen.   Aach  bei  Kesseln  hohe  Kohlenersparni», 

Beste  Referenzen  nnd  Zeugnisse.  AnHlandspatente  verkäuflich. 

Zu  verkaufen  oder  in  Lizenz  zu  vergeben  ist  das  Patent 

auf  einen  Ofen  mit  mechanischer  Fortbewegung  des  zu  erwärmenden  Onts.   Best  geeignet 
für  Schweifs-  und  Rollöfen.   Bereits  mit  gutem  Erfolg  ausgeführt 
Vertretung  für  Rheinland  und  Westfalen:  Herren  Boecker  k  Co.,  Schalke  1.  Warft 

11  c»  1*111  n ii ii  Graach, 

Betriebschef  des  Blech-  u.  Staboisenwalzwerks  der  Russ.  Maschinenbau  -  Ges.  ] 
7701  L.uur aiimU  ,  Gour.  Jekaterinoslaw  (Süd  -  Rufsland). 
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RHEINISCHE 
CHAMOTTE-  UND  DINASWERKE 

KÖLN  a.  R  h.  gv 

Fabriken  in: 

Eschweiler  bei  Aachen  (wn.  G.  Lütgen- Borgmann  &  m.  b.  H.),  Ottweiler  (Bez.  Trier), 
Bendorf  (Rhein),  Mehlem  (Rhein),  Siershahn  (Westerwald), 
Hagendingen  (Lothringen). 


FEUERFESTE  STEINE 


ALLER  ART 


besonders  Chamottesteine  für  Hochofen,  Winderhitzer, 
Kohlenstoffsteine,  Dinassteine  für  Martinöfen  (Marke  „Luetgen") 

und  für  Glashütten  (Dinas  I). 


Die 

Bauabteilung 
in  Köln 
(vormals 
G.  Lütgen- 
Borgmann) 
übernimmt 


die 

Herstellung  von 

Fabrik- 
schornsteinen, 

Kessel- 
einmauerungen 

U.  S.  W.  6906 


Kaltsägen 

empfiehlt 

zum  Kaltschneiden  von  Eisen,  Stahl  und  Metallen 
aller  Art  die 

König  friedrieb  flugusMjütte 

Potschappel  b.  Dresden,  «gg 

Repräsentant:  Ingenieur  Heinrich'Storck,  Düsseldorf. 
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Oberschlesische 

B.  Meyer 

4  ~~ 


essel  -Werke 


G.  m.  b.  H. 


St 


Ol 

I 
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o 
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'S 

Ol 

CO 


.2. 

t 


Dampf- Ueb  erhitzen 


Gleiwitz, 

Spcciaü  täten: 

Ürcnlations  »  Waaaer  - 
rohrkeKHel  bii  «oo  gm  BiMMm 

und  i Atm.  Betriebsdruck. 

Nectional  -  Sicherheit«  • 

Röhreukessel  unter  be-wohnten 
Bäumen  aufttellbar,  bil  150  qm. 

Clrculatlons  -  Sieder  • 

—  keHHel  fBaUeriekeiacl)  bU  SSO  qm 
<rj      und  15  Alm.  Betriebsdruck. 

c4.  Dampfttberhltzer  m.  r.-p. 

<p  u. Autlandpat)  au*  nahtloten Kohrtchlan- 
•—  gea  mit  ®  yuertcbnltt  und  Drall,  mit 
f>  ei(rorr  Feuerung  oder  eingebaut  lo  die 
Jn  KetteUilge,  für  alle  Ke»ebrjr*teme  rer- 
JJ;  weodbar. 

.52  5.  Dampfkessel  -  Feuer  - 

*  nngCII  für  jede»  Brennmaterial,  ipe- 
JE      Cidl  raachloM  Feuerungtanlagon. 

CO  6.  SchwelHuarbeiteii  aller 

Art  aia  Röhren  und  RiibrfacxiiM 
rfir  Qu-,  Waater-  und  Dampfleitungen  big 
3  Meter   Ihn  fr  Rohrröhren, 

Trantporlgefatte,  Beturteji,  Windkcatel, 
Hatten,  Uaaea  u.  t.  w. 


r> 


Hoerbiger  &  Rogler,  Wien  XIII/2, 


Telegramm -Adresse:   „Constructeur  Wien."  HadikgaSSO  58. 

Gebläsemaschinen 
Kompressoren  und  Pumpmaschinen 

Bauart  Hoerbiger -Rogler 

unmittelbaren  Kupplung  auch  mit  raschlaufenden  Betriebemaschinen,  insbesondere  mit 

Oaskraftmaschinen  und  Elektromotoren. 

Abgabe  von  Liienxem  an  Maschinenfabriken  für  den  Bau  obiger  Maschinen; 
Lieferung  von  Konstruktion«-  und  Werkstatt«  -  Zeichnungen  ; 
Lieferung  kompletter  Yentilgarnituren ; 

Lieferung  kompletter  Maschinen  obiger  Art  nach  Ländern  ohne  Lizenzabnehmer. 
Unser«  Konstruktionen  sind  in  allen  Industrie -Ländern  patentrechtlich  geschützt. 

Auskünfte  werden  bereit  williget  erteilt  und  Vorprojekte  kostenlos  auagearbeitet.  6982 


Die  Witkowitzer  Bergbau-  und  Eisenhilttengewerkschaft 

in  Witkowitz  (Mähren) 
(Abteilung  Gufsstahlfabrik) 


liefert  Sei  k Orienten  Termlaen  bis  fem  Sttekfewichte  res  80000  kf 

Stahlfapongufs  und  Fapon-Schmiedestücke 

roh,  geschroppt  oder  fertig  bearbeitet 
aus  Martin-,  Tiegel-  und  Nickelstahl,  für  Walzwerke,  Haataierwerke,  IntT^—fskclkaM. 

LekenetttfsJrrikaa,  Mtbla.; 
Rl»«nbahnkedarf  und  Keklffaan,  Klsktrizltltswsrke,  Berg,  und  Hitteawerk«. 

Als  Spezialität  werden  ansagt: 
LokomotiT-  und  Tender- Räder  aas  Flmiseisen . Faceagafs,  Wata«,  SUrea, 

geschmiedeter  and  gezogener  Niekelfttahl.  rsu 
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JÜNKERATHER  GEWERKSCHAFT,  JÜNKERATH 

(Rheinland). 


Kokillen. 
Komplette  Walzwerke 

mit  Rongängen,  Wippen,  Warmjägen,  Schieb» 
und  Wendeapparaten,  Schleppvorrichtungen 

D.  R.-P.  116  686. 

Elektrische  Lokomotiven. 

Hydraulisch  oder  elektrisch  betriebene 

Pressen,  Aufzüge,  Winden,  Spills. 
Hydr.  Akkumulatoren  etc. 

Eisengufs.  —  Stahlformgufs. 


Gefäfse  und  Apparate  für 

Chemische  fabriken.  *>**° 

Rochoten-  und  Cowper  ■  Armaturen. 

Verbesserte 

Amerikanische  Scblackenwageo 

D.  R  -P.  116  254  u.  121418. 
Rohelsenpiannenwag'en. 
Konverteranlngen. 
Stahlgflelaivraifeii. 

—  Maschinenfabrik. 


Beerbeltete  Gafsstlcke 
bis  80000  Kilo. 


Jährliche  Produktion  der  Webereien 
Iber  10000000  Kilo. 


7625 


Maschinen-  u.  Armaturenfabrik  vorn.  H.  Breuer  &  Co. 

Höchst  am  Main 

Gagrttndet  1874.  1900  Aber  IO0O  Arbeiter. 

30  000  k(  Prodncttoa«fihiskeit  pro  Taff. 

liefert  als  Bpeolallt&t : 

Absperrschieber  und  Absperrventile  etc. 

Ton   25  bis   1600   mm   Lichtweite   and  fflr  bis  200  Atm.  Druck 
für  Wasser-,  Gas.  und  Hochdruckdampf-  etc,  Leitungen,  sowie 

Röhren,  Formstücke 
und  complette  Rohrleitungen 

jeder  Art  and  jeden  Umfanget.  7486 
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Wir  haben  Uber  unser  gTOfses  Lager  in 

Ia  Werkzeugmaschinen  aller  Art, 

wie:  Amerlk.  Hobelmaschinen,  amerlk.  Radial  -Bohrmaschinen,  YYamlradlal- 
Bohrmaschinen,  Stoßmaschinen ,  Abstech*  und  Zeatrlermaachlnen ,  amerlk. 
Drehbänke,  Fralsmaschinen,  Schleifmaschinen,  Holzen  and  Rohrgewlnde-Schneld- 
maschinen,  Exeenterpressen,  Oelseparatoren,  Kaltslgen,  Dampfhammer«  Holl* 
bearbeitangs- Maschinen  usw.  usw.  eine  genaue 


Yorratsliste 


mit  Dimensionen  und  Abbildungen  herausgegeben,  welche  wir  Interessenten  gratis 
und  franko  zusenden. 

Billige  Preise.    •     Aufserste  Offerten  auf  gell.  Anfrage. 

I»  Beferensen  über  ausgeführte  Lieferungen.  ™i 

JluTträgc  u.  JtblicTcrungcn  seit  1.  Januar  d.J.tber  600  mermctiflwascMHew. 

de  Fries  &       Akt.-Ges.,  Düsseldorf. 

Berlin,  Wien,  Stuttgart,  Brüssel,  Mailand,  Barcelona. 


Düsseldorfer  Krahnbaugesellschaft 

Liebe-Harkort  m.b.H.,  Düsseldorf-Obercassel. 

Krahne 

jeder  Art,  Chargier,  und  Giefskrahne  eigener  Bauart,  Helling- 
krahne, Werftkrahne,  V«?rlncl«'-v<>i*rlohr  iinsz«%n  für 
Kohle,  Erze  und  Getreide,  Hochöfen-Aufzüge,  Oicht  g  oc  en 

Hebemaschinen,  sonstige  Hebemaschinen. 
KohlenätamptmaNchinen  D.  R.  P.  a.  —  Einaeti-  und 

Aufdruck  magchlnen  für  Kokereien. 
Zahlreiclre  flusführunaen.  Crfte  empfehlunotn. 

Düsseldorf  1902,  Silberne  Medaille  für  Kr  ahnbau. 
6966        Giets-  und  Chargierkrahne  siehe  Seite  88. 


flfBEZEUGEAUERART,  JEDER  GROSSE unc 


75ä, 


Drchstänlc  für  das  härteste  Material ! 


Mein  Werkzeug- Guisstahl,  Qualität:» 


Pcuspczial  ■  Ha  tur  hart 

hat  sich  »für  diese  Zwecke  im  laugsameu  und  schnellsten  Betrieb  anfdas  Vorzüglichste  bewahrt, 
laut  Gutachten  der  bedeutendsten  Werke.    Lieferbar  in  Originalstaben  yon  ca.  2  m  Lange, 


Albert  Thofehrn,  Hannover. 


reu 
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Donnersmarckhütte 

Oberschlesische  Eisen-  und  Kohlenwerke 

Aktien -Gesellschaft 

ZABRZE  O.-S. 

Arbeiterzahl:  ungefähr  7000. 


Steinkohlenbergwerke:  ea*.  und 


Kokereien  mit  lebenprodokten  -  Gewinnung : 


Hohes.  Ceer,  Schwefels. 
Benzol. 

Hochofen  werk*  Cbomas-  und 

nocnoienwern.    m<artin .  Roheisen. 

Sftmtliche  Sorten  6  leiser ei- Robeisen. 
Spezialität:  Bämatite.  Spiegel  eisen, 
Ferro -mangan. 

Böhrengiefserei:  ^^«»eben?0!«?* 

muHenrohre  bis  zu  den  gröfsten  Dimen- 
sionen, sowie  f  af  OM  jeder  Art  und  Grofse, 

Abteilung  Maschinenbau: 

Maschinelle  Einrichtungen  und  Apparate: 

ober-  und 


OJasscrbalrungsmaschinen, 

unterirdische.  —  Pumpen  aller  JIrt. 
Schwungrad  lose  Pumpen,  Patent  nVoit". 
Fördermaschinen  mit  Dampf  und  elek- 
trisch betrieben.  Gruben -Ventilatoren. 
Schiebebühnen  für  Seil-  und  Handbetrieb. 
Liegende  und  stehende  Betriebs  •Dampf- 
maschinen m.  Schieber-  u.  Ventilsteuerung. 
Schncllläufcr  jeder  Art  und  Grefte  für 


elektrischen  Betrieb.  Kompl.  Walzwerke 
für  Eisen,  Zink  und  Metalle.  UJalzenzug- 
masebinen.  Patentrohrwalzwerke. 
Rohrricbtmascblncn.  Seil«  u.  Ketten* 
fdrdcrungen.  Cransmissionen.  6ln> 
Mehrungen  für  Kokereien  mit  Neben- 
produkten -  Gewinnung.  KoksausstOfS- 
Maschinen.  Jlufsatzvorricbtungen, 
Patent  Staufs.  Hydraulische  Pressen 
zum  Senken  der  Tübbings. 

Giefsereierzeugnisse:  ^mm'^arblSt 

auf  besonders  hierzu  aufgestellten  Special' 
m aschinen.  Kokillen  ans  prima  Hämatite- 
eisen.  Fertig  bearbeitete  Kaliber,  und 
Blechwalzen  jeder  Gr  ise  tiulsstücke 
jeder  Art  und  Gröfse,  roh  und  bearbeitet; 
besonders  Iflaflncträder  und  Hnker- 
gehäuse  für  Dynamos  und  Motoren. 

Kessel-  und  Eisenkonstruktionen: 


Dampfkessel  verschiedener  Systeme,  wie 
Flammrohrkessel,  Batten*-,  Bouttier-,  Tischbsln-, 
ROhrsnkesial  u.  s.  w.  —  Schwslfsarbsiten.  — 
Genietete  Rohrleitungen.  —  Fdrdsrg  srDstS.  — 
Schachtgebiude.  —  Fordsrschalan.  —  Hochofen- 
f  srOsfS.  —  Armaturen.  —  Gairelntger.  —  Cowper- 
apparsts.  —  AuhOge.  —  Brüc 
türme   —  Reservoire.  —  Halten. 


Elclttriscl)  betriebene  Förder-  und  malzwerks-ltlascbinen 

  Patent  Tloncr-  Donnersmarckhütte.   


7692 


00« 
00 


m  „Phönix=Scbncll(lrcb$tabl 

^üjQQ£r  ist  heute  unbestreitbar. 

der  leistungsfähigste  Stahl  zur  Schncllarbcit, 


als:  Drehmesser,  Fräser,  Bohrer,  Matrizen  etc. 

N.r  8  B.l.pl.1.: 

Härtung:      )  9 


-Hitze. 


auf  gehärteten  Nickelstahlpanzern  8,6  m  |  Schnittgeachwindig- 
AbkQhlung:  durch  Luft.  auf  harten  Flutsstahlwellen  ...   65  „  /    keit  pro  Minute. 

Phönix -Stahlwerke  Joh.  E.  Bleckmann 

I^ürzzu&clilrag-  (Steiermark). 
  Vertretungen:   


Neukirch,  Berlin;  J.  von  Schlieben,  Hamburg;  Em.  Katzenberger  Nachf.,  MUnchen; 
Chr.  Schenk,  Stuttgart;  Rudolf  Berthold,  Zittau;  W.  Stromberg,  Hagen  i.  W. 
Ingenieur  L.  Gocbel, 
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Zobel,  Neubert  &  Co.,  Schmalkalden.  Aeltvef.t,?.fÄ?rik 

I 


•it. 

■  |  ^ 


m  M  m  ■ 


Gull  selie  Ketten 

ITu  Hsbesenge  als  Lastketten 
In  jeder  Stirke. 


7205.1 


Zabers  lYeibkrttpn 

einzig  bewährtes  System  fllr  Kraftübertragungen. 
Gesetillek  geschlitzt."» 


Ritter'8  Original-Patent  automat.  Dampfschmierapparat. 

Anerkannt  vollkommenKter  Apparat.  —  Enorme  ftlernparniniae. 
q  R   p  Kar  frht,  wenn  mit  meiner  Mrhuf  anaarue. 


über  20  000  im  Betriehe 

bat  dar  Kaiseil.  Marin*, 
dm    KOniyl.  StaaUbahnan  und 
Wnrk.Utten. 
aovrn*  den  badvutandotau 
Dam  (ifi>(  h  i  Ufa  brta|(r«rl  lac  ba/l  eo , 

WarfUii,  DampImaachincD- 
fabrikan,    Rtrg-  und  ilOHcn- 
warkco  atc 


RITTER 

Eigrftr.üchittBtrlr. 


Ganuuaste  Regulierung 
and  bei  hochtte 
Toureniahl  abaolut 
lieber  uud  gtrluich- 
Ist  arbaitond 
El.  nant«  u.  eorgftltiga 
AualQhrung. 

Kaina  xerbreehlktaeti 
Teile. 

Etabliert  1848. 


Spezialapparat«  mit  I,  2,  4,  6  und  8  Stempeln  für  Lokomotiven, 
~  i  m»f~r  Lokomobilen,  Heiltdamptmaschinen  etc.  7451 

Kür  eiacyliodrige  Maacbuieti 

W.  Ritt© i*j  liischlnenlaörll.  Altona. 


ralainpaliffa  Scbmie 


rgrjjaa^ 


t££  ERNST  JUNO  JnhaberCSlEBEL 
W..  Gerberei  und  Treibriemenfabrik 

vü  KIRCHEN  A.D.  SIEG. 


8 


THONWERK  BIEBRICH 


£  AKTIENGESELLSCHAFT 

Biebrich  am  IT  Ii  ein. 
%    Hochfeuerfeste  Produkte.  +-        Säurebeständige  Fabrikate. 

J  Bau  kompletter  Ofenanlagen.  Ug| 
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Paris  1900:  Vice-Präsident  des  Preisgerichtes,  C1.19 

  _        ■         ■  Dampfmaschinen,  Lokomobilen,  Kessel.  — ^— 

Heinrich  Lanz! 

MANNHEIM. 

LOKOMOBILEN 


stationär  u.  fahrbar. 

Verkäufe  i 

1901:945,1902:1116  , 
Lokomobilen.  fäjBl^ltW ' 


Filialen:  Breslau.  Königsberg  i.  Pr..  Berlin  W.  8,  Köln,  Regensburg,  Rosiow*  "nn 


» 


77*  i,  Müller  &  Co. 

Rotterdam, 

Amsterdam,   (Zaandam),  Ylissingen,   Harlingen,  Antwerpen, 
Ruhrort,  Dortmund,   Emden,  Algier, 

PaiiS:  Ro«  de  Hogador,  24.  —  London:  Barj  Street,  80.  E.  0. 


Rheder  und  Schiffsmakler.  —  Import  von  Erzen. 


Uebernahme  von  Transporten 

von  und  nach  dem  Auslande. 


6877 
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A.LG. 


Dampfmaschinen 


Armaturen 


a.S, 


Filterpressen 
Wasserreinigung 


PUMPEN 


7046 


Düsseldorfer  K  rah  nbaugesellschaft 

LIEBE-HARKORT  m.  b.  H.,  DÜSSELDORF-OBERCASSEL. 


für  Stahlwerke. 


Itlockrharoii-. 
M  aldenchargir-  \ 
(irielNpi'annen-      J  , 

Durch  je  5  Elektromotoren  betrieben,  von  hober  Leistungsfähigkeit.  Ausgeführt  nach 
eig.  Specialconstruction.  Krahne  jeder  Art,  Verladevorrichtungen  für  Kohle,  Brxe  etc. 

Kohlenstampf maschinen  D.  R.  P.  a.      Einsetz-  u.  Ausdrückmaschinen  für  Kokereien. 

Ausstellung  Düsseldorf  igoa:  Silberne  Medaille  für  Krahnbau.  i*bt 

— ^— ^—  Erst«  Keferenzen.  — ^—         Krahne  aller  Art  siehe  Seite  84. 


Die  Fabriken  feuerfester  Produkte 

tu  Eduard  Huso\vind<v  Oe: 

in  Sayn  (Reg. -Bez.  Coblenz) 

Fabriken:  8aj-u,  gegr.  1826;  Bendorf,  früher  81b.  Hohr,  gegr.  176S, 
empfehlen,  gestützt  auf  vorzügliche  Ton-  und  Quarzgruhen :  Dampf  kesselsteine.  Qnarxstelne,  deateche  und 
englische  Dloas,  Schamottesteine  von  höchstem  Tonerde-Gehalt  in  jeder  Form  und  Gröhe  für  Hochöfen, 
Cowper.Äpparate,  Kupolöfen,  Koksöfen ,  lietzschachte  u.  dgl.  Qlenboig-,  slarebestaadige  Steine,  Stopfen, 
Trichter,  Rohre  und  Kanalsteine,  Rea-aller-Fflllofenstelne,  poröse  Steine,  fenerf.  Zement.  H890 


Tibgnaa  -  iirmt  \ 

Reköwild,  London. 


ÄÜGÜST  REICHWALD 


Hetehiild,  toieutfc-vi  Tth. 


London  E.  G. 

Finabury  Pavement  Houee. 


Hfo  woastle  -  od  -  Tyna 

D.  Lombard  Street. 


Alleiniger  Repräsentant  in  Graft-  f  Fried.  Krupp  (Gulwtahrfabnk k  El 

Britannien  und  Irland  für      \  Krupp' sehe«  Stahlwerk  xu  Annen,  vorm.  F.  Asthoewer  4  Co. 

Import 

tod  Stahl,  Eisen,  Metall  und  Mineralien 

«870  ieder  Art- 


rf?  Offerten  auf  Spezialartlkel  erbeten. 


Export 

von  engL  und  schott.  Olefserel  •  Roh  e  Isen, 
Bessemer- Roheisen,  M  ascklaea  etc. 

sowie  von  »llen  Sorten  Kohlen  and  Koks. 
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Guilleaume-Werke  *  Neustadt  a.d. Haardt 

(G.  m.  b  H.)  (Rheinpfalz.) 
Abteilung-  III: 

Waggonbau,  Feld-  und  Industriebahnen. 

=====  Spezialität:  ====== 

Guilleaume-Selbstentlader 

D.  R.  P.  und  Auslandspatente. 

Vollkommenster  Transportwagen  für  Kohlen,  Erze,  Schlacken  usw. 

SO  Ton«-  oder  50  cbm-<JUt«rwaaen  fti r  indnttt  rielln  Werbe. 


Einfacher,  dem  Verschleifs  nicht  ausgesetzter  Mechanismus.  —  Augenblickliche  Selbstentladung  so- 
wohl nach  einer  beliebigen  Seite,  wie  auch  nach  beiden  Seiten  gleichzeitig  u.  zwischen  den  Schienen. 
Schnelle  Amortisation.      Beste  Ausnutzung  des  Wagenparkes. 
  Durch  jeden  ungeschulten  Arbeiter  ohne  weiteres  zu  bedienen.  — — — —  7580 


Feilen-  und  Gufsstahl- Fabrik 

liefert  aulser  den  bekannten,  bewahrten  Pellen  ron  erreichbar  höchster  Schnittdauer  und 
Stahl  aller  Arten  als  Spezialität  nach  Zeichnung  fertig;  bearbeitete  Maschinenteile  (Kurt*l-, 
Krtuzkopf-  Spurzapfen,  Steuerungtbotzen,  Kolbenstangen ,  Spindeln,  Rollen,  Walzen,  Kugellaufringe  u.  s.  w.) 
mit  glasharten  Arbeitsflächen  nnd  weichen  Einpafsteilen.  Diese  Maschinenteile  werden  ans 
einem  Spezialstahl  mit  Infserer  härtbarer  Schicht  nnd  welchem  Inneren  hergestellt. 


V  01*351X8«: 

1.  Glasharte  Arbeitsflächen,  wo- 
durch der  Verschleifs  der 
Stücke   ein  anfserordentlich 

feringer  ist. 
lin   Bruch    der  geharteten 
Stflcke  ist  wegen  des  weichen 
Inneren  ausgeschlossen. 
8.  NtU  die  Arbeitsflächen  sind 
gehartet,  alle  anderen  Fliehen 


Vorzüge : 

aber  weich  und  bearbeitungs- 
fähig. 

Durchaus  glattes  Laufen  und 
durch  die  geringe  Reibuni* 
ein  äufserst  sparsamer  Öl- 
verbrauch. 

Vorzüglich  saubere  u.  genaue 
Bearbeitung  mittelst  Schleif- 
und Poliermaschinen.  7544 
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I«faerlicher  Thonwerke,  Act.  -  Oes. 


KAERLICH,  Post  Mühlheim,  Bez.  Coblenz 

 — .  — —  liefern:   


Ia.  hochfeuerfesten ,  blauen  Eaerlicher  Thon 

für  Eisen-  und  Stahlwerke,  Zinkhütten  etc. 

Neueste  Analyse  von  Prof.  Dr.  Seger  o.  E.  Gramer:  41,29 7.  Thonerde,  53,42 v.Kie»ei»aure. 

Leistungsfähigkeit:  150000  Tonnen  pro  Jahr. 
Grösse  der  Grubenfelder:  ca.  530000  Quadratmeter.  7042 

ftehlflYrerMuid  ab  WelRsenthnrm.  —  RahnTeraand  ab  Urmitz.  —  Export  nach  allen  Lindern. 


Deutsche  Delta-Metall  Gesellschaft,  Alexander  Dick  &  Co.,  "SÄ, 

rp^ r  Delta-Metall 


GubstÜcke  jeder  Qröfee  nach  Modellen, 

Schmiedestücke  jeder  Art  nach  Zeiohnung 

für  Marine,  Bergban,  hjdrftulischp  Zwecke. 

Geprefste  Stangen  und  Leisten 

in  jedem  beliebigen  Profil,  sowie  rund,  sechskant, 
vierkant,  flach,  etc.  in  7685 

Delta -Metall,  Messing,  Aluminium  etc. 

mittelst  patentiertem  Verfahren  hergestellt. 


Cliches 


in 


Holzschnitt. 


Galvanos 

(Kupfcrcliches) 
aut  Holz- 
7086  und 
Bleifufs. 


Zinkos 

und 

Autotypien 

in  Zink  und 
Kupfer. 

PieUgr.  A HfukuM 

und 
Entwürfe. 


Kolben -Ringe 

Fernsprecher  Nr.  303.    H.  Meyer  &  Co.,  Düsseldorf.   Telegr.- Adresse:  Dondüssel 


aus  kaltgezogenem  weichem 
Tiegelgufsstahl,  «wi 

billiger  als  gufseiserne  Ringe. 


Hochprozentige  Rutil -Konzentrate 

=====  zur  Fabrikation  von  = 

Titanium-Verbindungen,  Salze,  Farben  etc. 

American  Rutil  Company,  Washington  D.  C.  ^ 

General -Agenten  für  Europa:  Louis  Ritz  &  Co.,  Hamburg. 
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Otto  Froriep,  Rheydt  (Rheinpr.) 


Werkzeugmaschinen 
aller  Art 
für  Metallbearbeitung 

bis  zu  den  gröfsten 
Abmessungen. 


Horizontale 
Bohr-  und  Fräsmaschine 

mit  300  mm 
Hpindeldun-hmesfier. 


E.  Willmann,  Dortmund 


4r»imiMrrumrikrtntMMl,  Sjil  41k  Sitel" 


  bestehend  seit  \SH\t   

fabriziert 

Dampfkessel  aller  Systeme  und  Gröfsen, 

wie  Ein-  u.  Zweiflammrohrkessel  mit  glatten 
Und  gewellten  Feuerrohren  und  kombinierte 
Kessel  für  jeden  Betriebsdruck. 

Willmann-  u.  Zweikammerwas&er- 
röhrenkessel. 
(iiorawasäerraumröhrenkcssel, 

System  .Mac  Nicol". 

Danipfüberhitxer,  D.R.G.M.  Speise- 
wasser-Vorwärmer. 

Schmiedeeiserne  Apparate  für  jeden 
Verwendungszweck.       7090  b 
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¥  (7Vn\\(7  C\\(7T\\X\Ci(7T\  jeder  Art»  ^e  Ferrochr0ffl.  Ferromangan, 
I  X,ll  VIVVjlVI  UUVjVII  spiegeleisen,  insbesondere 

als  Spezialität 

Hochprozentiges  Ferrosnitium, 

20,  25,  30  und  50  °/o  Si -Gehalt,  ferner 

Qualitäts-Kotieisen für  st";os"r  und 


7079 


liefern  jederzeit  zu  billigsten  Marktpreisen 

Pollitzer  &  Wertheim,  Wien  II/2. 


ematm.  SCHUTi-MAUKt 


Dürener  mctall  wer  kcfl -e. 

(oorm.  ßupertz  $  ßarkort) 
Ii  DHrett.  Rbdnlana 

G  ie  fse  rei  e  n ,  W  alz  werke,  Ziehereien,  Pressereien, 
Mech.  Werkstätten 

•mpfehlen  ihre  seit  langen  Jahren  im  Maschinenbau 
bewährten  Spezlal- Legierungen 


D 


urana- Metall  und 
Phosphor- Bronze 


von  unerreichter  Festigkeit  und  Dehnung  in 

Form  von  Blechen,  Stangen,  Draht,  Stanz- 
nnd  Preis -Stücken,  Schmiede-Stücken  bis  zu 
grölsten  Gewichten. 

Unsere  Spezial -Legierungen  finden  vorteilhafte 
Verwendung  für  stark  beanspruchte  Gegenstande, 
die  ans  nicht  rostendem  Material  hergestellt  und 
widerstandsfähig  gegen  saure,  alkalische  und  Salz- 
LösuDgen  sein  müssen,  z.  B.  Kolbenstangen,  Plungar, 
Venbliplndeln,  Schrauben,  Muttern,  Stehbolzen,  Wallen, 
glatt  und  gekröpft,  u.  s.  w.  u.  s.  w. 

Gnrssttcke  in  all.  Legierungen,  roh  u. bearbeitet. 

Walsenlager  aus  bester  Phosphorbronae. 

Bestes  Lager- Welfsmetall  für  höchste  Belastung 
and  groTste  Geschwindigkeit 

BlBckchea  und  Barren  zum  Seibat- Giefaen  und 
Auaachmieden.  7886 
Beitreibungen.  Preislisten  0.  s.  w.  aul  Wunach  kostenfrei. 


III  ^/i.'y*^ 

WalztveTkt 


Koks  und  Kohlen 


|i| 

2rS 


r<«m!li( 


alzwerke 


Semllidi« 

Zerkldnmmqs 
Maschinen 

,.HrM 


7608 


liefert  wasserdichte 

Wagen-,  Waggon- 
und  Pferdedecken 


7564  b 


in  bester  Qualität 


Telepta.-Ruf  2». 
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A.  BORSIG,  Berg-  und  Hutten-Verwaltung 

BORSIGWERK  O.  S. 

liefert: 

Steinkohlen,  Paddel-,  Stahl-,  Spiegel-  und  Giefserei- Roheisen. 

Siemens-Martin -Flufseisen,  Flursstahl  und  Nickelstahl  in  den  verschiedensten 
Härtegraden  in  Blöcken  und  Brammen  bis  zu  40000  kg  Einzelgewicht. 

Stahlformguife  aas  Siemeie-Hirtinitahl. 

Stabeisen  Tersehledener  Qualitäten. 

Spezialität:  Kesselbleche, 

Behälter-  and  Riffeibleohe.  in  Schweifs-  und  Siemens-Martin-Flufeeisen,  Flufestahl  und  Nickelatahl, 
entsprechend  jeglichen  hierfür  bestehenden  Bedingungen. 

Maschinell  gebördelte  Kesselböden 

mit  and  ohne  Feuerrohrnnschlüsse.   Spezialtabellen  mit  Normalien  auf  Wunsch  zu  Diensten. 
Alle  Arten  Schweife-,  Bördel-  und  Preisarbeiten,  Gallo way  -  Rohre,  Wellrohre  etc. 

Schmiedestücke 

jeder  Art  und  GrOfee,  in  Siemens -Mattin -Flufseisen,  Flufsatahl  und  Nickelstahl,  roh, 
Yorgeschruppt  und  fertig  bearbeitet,  für  Schiffe,  Schiffs-  und  sonstige 


Wellen  bis  24  m  Liinge,  auch  gebohrt.  72s; 

Lokomotir*,  Tender-  und  Wagenradreifen.    Nahtlos  gewalzte  Winkel*  und  Flachringe. 


Schüchtermann  de  Kremer 

DORTMUND 

"•    -     empfehlen  ihre  Specialitäten.   -.  


*  €00  Separationen 
»od  Kohlen-Wäschen 


sowie 


aber  100  Brikett-Anlagen  mit  mehr  als 

200  Pressen,  System  Couflinhal.  7184 
Dösseldorf  1902:  Goldene  Ausstellungsmedaille  «  Goldene  Staatsmedaille. 
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Wolfram-Metall 

sowie  andere  Metalle  und  Legierungen  für  die  Stahlindustrie, 
wie  Molybdän -Metall,  Ferro -Chrom,  Ferro -Wolfram, 
Ferro -Molybdän,  auch  Molybdän  -Säure 

erzeugen  in  bester  Qualität 


Kunheim  &  Co.,  Berlin  NW. 


7715 


AUTOMATISCHE  KONTROLLE 

VON 

ARBEITSZEIT         HERSTELLUNGSKOSTEN  m   REPARATUREN  ob  MONTAGE 

DURCH 

SCHLÜSSEL-APPARAT  taß   KARTEN -APPARAT  AUTOÖRAPH-APPARAT 
AUTOMATISCHE  ZEIT-  UND  DATUM -STEMPEL 

VERLANGEN  SIE 

.INTERNATIONAL"  HERSTELLUNGSKOSTEN-BERECHNUNG 

GRATIS  UND  FRANKO 

INTERNATIONALE  ZEIT-  KONTROLLUHREN  -  GESELLSCHAFT  M.  B.  Ii. 

BERLIN   m   LEIPZIGERSTRASSE  31/32.  7t*9 


7U04 


Staatsmedaille  für  Gewerbliche  Leiftunyen. 

Drar-tKlIc  r"^^****!'   DratM 

aller  Art  ^^^w  Drahr- 

Erahtseilfabrik^^  geflecrm 


JftörörtifJken, 

Baustile 

7681  Prämiiert  tut  18  »««Stellungen 


Seilförde- 
rungen 


7592 


p.  n  n  n  n  n  n  n.  tin n  nn  a  n  n  n  n  n  n  n  n  n  n  n  n  n  n  n  n  i 
o 
c 

I 

c 
c 
c 


Zeitz  &  Co. 


(gegründet  1876) 

21,  Lime  Street,  LONDON,  E.G. 

•rauchen  um 

Anstellung  von  Rohmaterialien,  Halb-  und 
Fertig -Fabrikaten  der  Stahl-,  Eisen- und 
Metall -Industrie,  welche  in  Großbritannien 
und  den  überseeischen  Märkten  größeren 

Absatz  finden.  7025 
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MORGAN 


vt&&  1  Uli  tij  %j  *  I,  \j i \i  CO. 


WORCESTER,  MASS.,  U.  S.  A. 

Ausschliessliche  Spezialist: 

Kontinuierliche  Walzwerke. 


Kontinuierliche  Prozesse  Arbeiten  automatisch  und  führen  zu  guten  Leistungen. 
Die  mit  Unterbrechung  arbeitenden  Prozesse  sind  zeitraubend,  verschwenderisch  a.  ermfii 

Fünfundzwanzig  Walzwerke  In  Betrieb. 

Kontinuierlich»  Knüppehvalmwerke. 

Kontinuierliche  Walawerke  für  Handelseteen. 
Kontinuierliche  Baudeieenwalawerke. 
Kontinuierliche  Drahtmalmwerke. 

Kontinuierliche  und  fliegende  Scheren. 
Kontinuierliche  Gasgeneratoren. 

Kontinuierliche  Wärme-Oejen. 
Kontinuierliche  Drahtmüge. 
Kontinuierliche  Prozesse  führen  zu  kontinuierlichem  Qewlnne. 

Europäische  Agenten: 

JULIAN  KENNEDY,  SAHLIN  &  £0, 

Bureaux:  1,  ARUNDEL  STREET,  STRAND,  Ltd. 

LONDON,  W.  C. 


technisches  Bureau 

Julian  Kennedy,  Sahlin  &  Co. 

Begutachtung  und  Kostenanschläge,  ^ 
Entwürfe,  Zeichnungen,  Erbauung  und  Inbetriebsetzung 

yon  Anlagen  für 

Hochofenwerke^  Stahlwerke,  Walzwerke, 
Eisenkon  straktionen. 


BUREAUX: 


LONDON,  W.  C.,  1,  Arandel  Street,  Strand  (Bureautag  Mittwoeh). 

7479 


Digitized  by 


9«  Nr.  24 


„8TAHL  UND  EISEN."  16  Dezember  1908. 


S Einziges  Erzeugnis 
tahlformgufs 

in  Rohgufs  und  fertig  bearbeitet 
bis  zu  den  schwersten 
StUckgewichten. 


stibujursstueii 

für  Maschinen-,  Schiffs-  und 
Brückenbau  und  Elektricitätswerk«. 
—  Zahnräder  - 

mit  der  Maschine  geformt. 
Gröfste  Lel8tnnp>fahiirkeit.  Rasche  Lieferant:. 


Lieferl  prompt  u.  billigst 
sämtliche 

Giilsstücke 


in  allen 

Kupferlegierungen, 

roh  oder  bearbeitet, 
nach  Modellen 

od»  i  «919 
Zeichnungen. 


Zschocke's  Maschinenfabrik 

Kaiserslautern,  Rheinpfalz 

baut  als  Spezialität 

Zentrifugal -Pumpen. 


Bewährteste  Ausführung. 
Pumpen  von  40—800  mm  Rohr- 
dnrehmesser  stets  am  Lager.  7244 


Zirkulier-Öfen 

mit  rauchverzehrender  Feuerung.  D.  R.-G.-M. 

Bester  Ofen  für  grofse  Räume 

als:  Werkstätten,  Lagerräume,  Schuppen, 
Kirchen,  Schulen, 
Kasernen, 
Reit-  und  Fahrbahnen, 
Turnhallen  etc. 

Grölste  Heizkraft  bei 
sparsamstem  Brennstoff- 
verbrauch durch  die 
eigenartige  Feuerung. 

Für  Heizung  mit 


Braunkohlen- 
Briketts 

liefern  wir  beson<l<» 
eingerichtete  Öfen. 

0*>  Beschreibungen  u.  Preise 
«erden  kostenfrei  zugesandt. 

Maschinenbau 
Akt.- Oes.  „Union", 
Essen- Ruhr.  7iM 


.  i 1 

.  c: 

:  .'  ! 

-  c : 
l  Li 


Prämiier!  Deutsche  Städte -Ausstellung  Dresden 


.  1/ 


Bertram  &  Graf 

LÜBECK. 
Schwedisches  Holzkohlen  •  Roheisen. 
Schwedisches  Holzkohlen-Stahleisen 

zur  Tiegelstahlfabrikation  u.  s.  w. 

Schwedischer  Holzkohlen. Stahl 

in  Form  von: 

Ingots, 

Knüppeln, 
Platinen, 
Stangen, 

Walzdraht, 
Bandern 
(warm-  und  kaltgewalzt, 
ungehärtet  und  gehärtet) 


u.  s.  w. 


7ti24 
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DURR-KESSEL 


LandkeS.ei.         fir  Uirf-  Iii*  Scbiff szwecl». 

Eingeführt  bei  der  Krieg 
und  Handelsmarine. 

Patentiert  in  allen  ffröfaer 
Staat«»  Europas. 

VoMständig  getrennte  Watsar 

Oamaf-Zirculatiea. 

Hydraul.  Nietung. 

Speisewasser- 
vorwärmer 

mit  höchstem 
Nutzeffekt. 

Apparate  aller  Art.  I 

la.  Referenzen. 

Dampf -Ueberhitzer  für  alle  Kesselsysteme. 
WÄSSERREINIGER. 

Düsseldorf- Ratinger  Röhrenkessel-Fabrik  Tora.  Dürr  &  Co. 

RATINGEN  bei  Düsseldorf.  egg« 
Gröfgte  und  leislnngsf&hlgate  Röhrenfae&selfabrik  Deutschlands. 
Ausstellung  Düsseldorf  1902:  Silberne  Staatsmedaille  und  goldene  Ausstellungs- 
Medaille  (als  höchste  Auszei c hnung). 


Paris  1900:  I  gold , 
2  silb.  Medaillen. 


ieselauhr 

Asbest, 


für  Wärme  t  Kälteschutz; 

G  r  ünz  weijj  t  H  ort  jnc;  Vi  <i 

OmbH  Ludwig  sh<3 Ten  Vflr 


7027 


0«^feßf«©*  K&i  Cr*  >\<+i&~ 


Gehärtete  Stahlkugeln 

für  Maschinenbau, 

fceniiD  rnntl,  irt-mm  auf  Slnfs  hnrtVn, 
anuhtrtrofTen  In  QnalitAt  a.  AoMfllhrunir. 

Oesch liffeiie  Kugellager 

aus  feinsU  m  Tiegetgufsstahl.  «.'92 

H.  MEYER  &  Co..  Düsseldorf. 


Maschinenbau- 
Aktiengesellschaft 

Gegründet      T^i  A*l  At»  Telephon 
1854.  1    IV^lCl      Ruhrort  133. 

Meiderich-Rheinland 

liefert  als  Besonderheit 

für  Berg-  und  Hüttenwerke: 

Fördermaschinen,  Dampfkabel  etc. 

Gieftpfannen- Wagen  aller  Art,  Giefs wagen 

mit  elektrischem  Antrieb. 
Hydraul.  Akkumulatoren  mit  Preispumpen, 
Dampfmaschinen,  Kondensatoren,  Dolomit* 
mllhlen,  Steinbrecher  etc. 
Förderkörbe.  Förderwagen  etc. 
Forter- Ventile. 
Eisenkonstruktionen  und  Blecharbeiten, 
Krane  u.  Aufzuge  jeder  Art  fUr  alle  Antriebe 
und  Lehm-  und  SandgufsstUcke 

bla  aoooo  Us  aeb.wer,  roh  und  bearbeitet. 
fnm  hilJirrt.  —  iMtMUMallr»  koilii/rtL  -S18 
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JOHN  W.  BAINBRIDGE 


LONDON  b.c. 

HO  Cannon  Street. 

Alleiniger  Repräsentant  in 
Grofsbritannien  und  Irland 
 für  


_  Telegramm  -Adresse: 

RUSSESCO,  LONDON. 

Basse  &  Selve,  Altena  i.  w. 
Gebr.  Reimbold,  Kalk  bei  Köln. 
Stahlwerk  Krieger,  akt.-ges.,  Düsseldorf. 


Offerten  auf  Spezialartikel  und  Maschinen  erbeten. 


7*81 


IMPORT 


EXPORT 


von  Stahl,  Eisen,  Metall,  Metall-Legierun- 
gen, Maschinen  und  Mineralien  jeder  Art. 


von  engl,  und  schott.  Gierserei-Robeisen. 


Anschlussgleise! 


>,  Sebw»U*n,  u«i,iwii«<|i.  nncm, 
■chtibra.  Pr.llbock.  «tc  *t«U  billicst  Urf.rb.r' 

Dassel  werk  Ew.  Sehnlze  Vellingh., 

bei  DUweldorf  W.  1.  7541 


88  Ti 


P 

^  Bar 


ATENTE 


Bureau  für  Erfindungsschutz 

Capitaine  A  v.  Hertllng 

BERLIN  N.W.  LÜTTICH 


IC  T00U  Court  Barnbi 


Bu»  Gratry  96 


Pstentsmtllch  geschützt. 

Unentbehrlich  für  Eisen-  und 
7157  b  Stahlgiefoereien. 

I«.; 


C3 

CR 

d 

$ 

•  PN 

m 


r. 


CS 

SB 
« 

3D 


Chemisch-technisches  Uboratfiriim 
3t.  Wilh.  Vbörner 

▼ereidt  Stad-  und  Handels -Chemiker 

»-S  Osnabrück:,  s—o  

Itt 


«ib. 


ealorlsMtrfe 


Bombe  ilsintl.  Brennmaterial»«!»,  sowie  Analysen 
aller  Berg-  u.  Hattenproducte,Thone  o.  feuerfester 
hts.teria.liea,  Nutt-  u.  Genufawasser  etc.  Ä946 
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Schmidt  $  pcsgr.i: 


CecbnisdKS  Bureau,  6»  tu.  b.  fl. 

Prinzcnstrasse  1. 
bauet  web  D.  R.-P.  Rr.  W4Mi 

!•  den  Patent -lüeardaie- Ofen*  = 


Dieser  Basofen  wird  als  Flamm-,  Blüh«,  Schweils-  und  Roll- Ofen  aas- 
geführt  zaa  Winnen  ooa  Brammen,  Blocken ,  Knüppeln,  Platinen,  Schmiede- 
stocken,  nahtlosen  Rdbren,  Spanten  bis  zu  dea  grisstca  tteaea,  ferner  zun  Blühen 
von  Kumpel-  und  Feinblechen,  metallen  etc.,  zun  Schweiisen  oon  Cuppen  und 
Paketen  etc.,  sowie  fir  Zwecke  4er  chemischen  und  Kement-lndustrte« 

emsiger  Basofcu,  welcher  die  Verwendung  der  Abhitze  zur  Dampf« 
erzeugung  ermöglicht. 

H  als  alleinige  Lizenznehmer,  den  Gaserzeuger  System 
Duff  mit  kontinuierlichem  Betrieb.  = 

Geringster  Bekalt  an  Kohlensäure.  —  Baltbarkelt  unerreicht  i  Siebe  $.  44«, 
Heft  7,  i«  „Stahl  Nid  €lseaM  von  u  H»ril  woj).  —  6iafacbstc  Reinisunn  I»  höchstens  u  trtinuten, 
obae  Belästigung  des  Arbeiters  durch  Bitze  und  obae  Unterbrechung  der  gaserzeugune,.  —  1a 
DcutscMaad,  England,  Jluerika,  Österreich  uad  anderen  Ländern  in  ca.  2  Jahren  weit  Iber 
2000  Anlagen  aufgeführt.  —  Jllfe  gcacratorea  anderer  Systeme  lassen  sieb  ebne  srssse  Hosten 
und  in  klrxester  Seit  nach  den  Duff-Systew  uwbaace. 

m,  den  neuen  tu  hitfield -Gaserzeuger  D,R.P.nr.i445$o, 
Jluslandspatente  angemeldet  = 

Dieser  generator  besitzt  dieselben  uorzftfe,  wie  |dcr  DuTt-generator,  gestattet  aber  die 
Uerwcndttttfl  leder  Hoble,  also  gas-,  fett-,  mager-,  Anthrazit-  and  Braunhohle.  €r  wacht  alle 
verwendbaren  Bestandteile  der  Hoble  nnrxbar  aad  erzeugt  ans  gewöhnlicher  förderkohle  ein 
gas  von  einen  fieizwert  bis  zu  1700  Halorlea,  welches  frei  von  teer  ist  und  daher  auch  ohne 
besondere  Reinigung  als  Kraftgas  gebraucht  werden  kann. 
7269  Übernahme  ganzer  Kraftanlagen  unter  Barantie. 

Kostenanschläge  gratis.  Weitestgehende  Barantieen. 


Cbamotte-  und  Dinas-lüerhe  Hornburg  (Pfaw, 

vorn,  8ebr«  KUfer 

Homburg,  Rheinpfialz 
liefern  feuerfeste  Steine  jeder  Art  für  metallurgische  Zwecke,  sowie  für 
Kesseleinmauerungen,  Ring-,  Kalk-,  Zementöfen  etc. 

SPEZIALITÄTEN: 

wpera' 
Helfs 


Hochofen-  und  CowperBteine. 
Poroee  Steine  fOr  Heifswindleitungen. 

e,  Stopfen  1 


Dinassteine  für  Siemen: 

Glashütten. 
Quarzsteine  fflr  Paddel-,  Schweif«-, 

und  Koksöfen. 
Säurefeste  Steine  für  chemische  Fabriken. 
Dinasiuörtel.  7586 
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Fabrik  feuerfester  Produkte 

Rudolf  König,  Annen  i.  Westf. 

Feuerfeste  Steine 

Ar  höchste  Hitiegrade. 
Cha motte- Muffeln  und  Forms leine  jeder  Art  7272 


Anschwellen 


7633 


eichene  «  buchene  «  kieferne 

auf  Wunsch  nach  Bahnvorschrift  imprägniert, 
■■       ■    liefern   

Gebr.  Himmelsbach,  Freiburg  in  Baden. 


Wilhelm  Eckaröt 

G.  m.  b.  H. 

Ziegelei  /nlagen 

Rtntf-tfrrtr  r>ntci*>fm, 
Gasofen,  Troekrnanfatjfn. 

Chamoüefabriken 

Kammtrtifen. 

Xalkverke 

eudi     tritt    tia*['t  u*  r u ti'j. 


Köln  a.  Rh. 
Berlin  W.  30. 

fabrikschomsteine 

Ho^r^fuhrm,  GrraJc- 
richtr*  ,  MHfctti  Ffj'H, 
BliUokltiltr, 
tJtne  B{trtttn$t»rung. 
Grluiut  1900  Sehornftfint. 

Xesseleinmaaerungen 


^=  »79.  =>  «»44 


automatische  Zylinder- En twässerunys- 
Apparate,  automat.  Kondenswasser- 
RQckleiter ,  ölreinigungs  -  Apparate, 
Wasserreinigungs-Apparate.Dampfdruck- 
und  Speisewasser- Regler,  Vorwärmer, 
Feuerungsgase  -  Untersuchungs  -  Apparate 
nd  limtl.  »dfren  Armaturen  offeriert  billigt! 

Hrthur  Srillo,  Düsseldorf, 

7704  Hospitalstraße  5. 


Winden 


PATENTE 

Max  Steinhoff,  Königl.  Bergassessor  a.  D., 
Felix  Neubauer,  Maschin.  -  Ingenieur, 

staatlich  geprüfter  Bauführer.  7846 
BERLIN  N.W.  6,  Luisenstrafse  17. 


Etienne  Coste 

Civil  -  Ingenieur 
Anstalt  für  Prüfung  und  Revision  elektrischer  Betriebe 
für  Rheinland  und  Westfalen 

Autorisiert  vom  Cenrrslverbsnd  Deutscher  Feuer 

Verslcberungs-Gesellschsften  7241 

Elisabcthstr.  ]6.  Düsseldorf. 
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Bradley's  neues  Becherwerk 

D.  R.-P.  96868,  96254  und  108620 
zur  mechanischen  Massenförderung  von  pulver- 
und  stückförmigem  Gut,  wie  Kohle,  Koke, 
Erzen,  ohem.  Produkten  u.  s.  w. 

Alleiniges  AusfUhriingarecht  für  Deutschland 
und  die  meisten  Linder  Europas. 

Im  ersten  Jnbr  »tugt fuhrt,  bexw.  in  Ausführung: 

1  Bradley  Becherwerk  für  SO  Tonnen  stündliche  Leistung 
für  die  neue  »Udt  Gasanstalt  DarmstadL 

2  Braille) -Becherwerke  fOr  30 Tonnen  etOndhche  Leistung 
fOr  dia  neue  Gasanstalt  Kflnigsberg  j.  Pr, 

1  Bradley-Becherwerk  fOr  &U  Touoan  atOndlicbe  Leistung 
fDr  die  Königliche  Bergwe rks-Inapoktion  11,  Luisen  - 
tbal  bei  Saarbracken,  Urube  Gerhard. 

2  Bradley-Becherwerke  fOr  au  Tünnen  stOndiiche  Leistung 
für  das  neue  stUdt.  Gaswerk  Nürnberg. 

I  Bradley-Becherwerk  fOr  30  Tonnen  •tandliche  Leistung 
für  das  neue  ElektnntÄts- Werk  in  BrOaeel,  in 
G**samtlSnge  von  11UO  m. 
MI .  Elevatoren.  System  Bradley,  von  40  Tonnen  stand! 
Leistung,  ausgeführt  fOr  die  Imperial  •  ConUnentaJ- 
Uas-Aeeocialiou  Mariendorf  bei  Berlin. 
Moderne  WaUanstratsan,  Srtlem  Bradley,  ausgeführt  bei 
da  Wendel  *  (.«..  Grofo-Moveuvre  in  Lothringen. 

Berlin-  An  haitische 
Maschinenbau  •  Aktien  •  Gesellschaft. 

BERLIN  N.W.  87, 

Reuchlinstraise.  6997  b 

fl^T*  Projekt«  und  Anschlag«  w«rd«n  koitsnlot  aus- 
gearbeitet  ;  Prospekte  auf  Wunich.  "Wm 


preuft.fd)er  Öeamten -Verein 

in  Hannover 

(Protektor:  Seine  ntaiestät  der  Kaisen 

Lebensversicherungs-Gesellschaft  für  alle  deutschen  Reichs-,  Staats-  u.  Kommunalbe-arote,  Geistliche, 
Lehrer,  Lehrerinnen,  Rechtsanwälte,  Aerzte,  Zahnärzte,  Tierärzte,  Ingenieure,  Architekten,  kauf- 
männische und  sonstige  Privat- Beamte. 

UersicberutigsDestaiid  240500297  Hl   Uermöget!ibe$.aRd  70530000  Itl. 
U  et  er«  htm  im  6e$chäft$iahre  1902t  2512520  in. 

Alle  Gewinne  werden  zugunsten  der  Mitglieder  der  Lebensversicherung  verwendet-  Die  Zahlung 
der  Dividenden,  die  von  Jahr  zu  Jahr  steigen  und  bei  älteren  Versicherungen  bereits  80  bis  90  der  Jahres- 
prämie betragen,  beginnt  mit  dem  ersten  Jahre.  Betrieb  ohne  bezahlte  Agenten  und  deshalb  die 
niedrigsten  Verwaltungskosten  aller  deutschen  Gesellschaften. 

Wer  rechnen  kann,  wird  sich  davon  überzeugen,  daß  der  Verein  unter  allen  Gesellschaften  die 
günstigsten  Bedingungen  bietet. 

Zusendung  der  Drucksachen  erfolgt  auf  Anfordern  kostenfrei  durch 

DU  Direktion  des  Prcussiscben  Beamten  Ucrcins  in  Dannover.  7711 

Bei  einer  Druck. seben- Anforderung  wolle  man  aaf  die  Ankündigung  In  dieser  Zeitschrift  llciug  nehmen. 


H 


ochofen  formen 


au«  elekiroljrt  Kupfer  tr<»- 
«chrni»Het  sowie  aus  feinst.  Bronze 
gegouoen    —  KBhlk  asten  sowie 
Faeougnfo  in  jedem  Gewicht. 
Phosphorkupfer.  Pho'phorzinn. 
Mangankupter,  Siliciumkupter, 
Lager-  Wcilsmetalle  I ■*  <juai. 
Stangen  und  Drähte  ui  l>ip^»rbr*tie,  invtt  tie. 

Gehruder  Kemper,  Olpe  L  Westf. 

Metallifiefserci ,  Armatarenfahrik, 

Walx*  und  Hammerwerk.  7197 


Franz  Krükl 

Technische  Abteilung  für  Bergwesen 
WIEN  IV/1. 

IllterC88eilt6Il  (Vermittler  ausgeschlossen) 
Ur«»r*ti«-*lit  für 

Magnesit-Vorkommen      \  .  . 
Schwerspat -Vorkommen  j  m    ir0  ' 
Kupferbergbau  in  Siebenbürgen, 
Eisenstein-Vorkommen  iu  Südungarn 
und  Dalmatien.  7080 
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J.  P.  Piedboeuf  &        Röhrenwerk  Akt.- Ges. 

ö  »  Düsseldorf  -  Eller  ■»•a-  empfehlen  die  Artikel  ihrer  Abteilung:  «• 

Blechschweifserei,  *l8 ™  Hand  ft irT6  ^rletl  VT? 250 

^rM.w*m.KJVMM.  w  ?  vm.m.ksvm.  bis  3000  mm  Lichtweite  in  beliebigen  Langen, 

Dampf-,  Wasser-,  Steigeleitungsröhren,  Dampfsammler,  Bohrröhren,  Turbinenröhren  etc. 
Dampfkesselteile,  Transportkessel,  Kocher,  Reservoire,  hohle  Wellen  etc.  etc. 


Bedeutende  Werkzengmaschinenfabrifc 

kauft  Patente  und  patentfähige  Ideen  von  passenden 

Spezialitaten  an. 

Angebote  unter  $.  7537  an  die  Expedition  dieser  Zeitschrift. 


fi 

$  fotografiert  in  vollem  Betriebe  anerkannt  lebenswahr  und  scharf 

[  WILLI  ROERTS,  Industrie-Fotograf,  HANNOVER. 


INDUSTRIELLE  ANLAGEN  aller  Art 


7678 


Stuttgarter  Mit-  und  RückYersicherungs- 
Aktiengesellschaft. 


FOr  die  von  una  mit  gutem 
triebene,  neue 


Maschinen-Versicherung 

suchen  wir 

allerorts  (stille  u.  Berufs-) 
Vertreter.  768K 


Emil  Schneider,  Neunkirchen  AKrkg , 

Fabrik  und  Engros- Lager  für 
SchaehtanzUge,  Regenröcke,  Pelerinen.Gummistief  el, 
Rauchschutz-  u.  Atmungs-Apparate,  Schutz -Brillen 
u. -Masken,  Anihilatoren,  Feuereimer,  Rohe  u.  g umm. 
Hanfschläuche,  Pat  Feuerspritzen  etc.  7897 

Eisenwerk  Rheinlands  sucht  hervorragend 
tüchtigen  energischen 

Formermeister, 

der  in  der  rationollen  Herstellung  von  Fasson- 
stahlgufsformen  grofse  Erfahrung  besitzt. 
Praxis  des  Bessemerei  -Verfahrens  erwünscht. 

Offerten  unter  C.  7684  an  die  Expedition 
dieser  Zeitschrift  erbeten. 


Gebr.  Howaldt's 

aelbatwirkend« 
Metall- 


bfichsea. 

Bereits  ober  48000  Sitte 
in  Betrieb  bei  Dampfac 
und  Fabriken. 


bei  7661 
Howaldtewerke,  Kiel. 

Wer  liefert  diesen 

—  Stollen  — 

millionenweise 

gegen  Kasse! 

Offerten  unter  H.  E. 5842 an 
Rudolf  Mosse,  Berlin  S.W., 

r.  48/49.  7705 


ron  einer  erstklassigen  Kessel-  und 
Ueberhitzerfabrlk  ein  gewandter 

Reise-Ingenieur 


mit  gediegener  Vorbildung  zu 
Eintritt  gesucht. 

Angebote  mit  Angabe  bisher.  Tätigkeit,  Zeugnis- 
abschriften, Gehaltsansprflchen  unter  J.  D.  7314 
an  Rudolf  Mosse,  Berlin  8.W.  78~o 
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Aktiengesellschaft  fOr  Feld-  und  Kleinbahnen-Bedarf 

vormals  ORENSTEIN  &  KOPPEL,  BERLIN  S.W. 

Waggon-  und  Weichenbauanstalten  *  Lokomotivfabrik. 


7380« 


Bedeutende  Betriebsersparnis I  •  Hervorragend  bewährt! 

Hersteilung  von  Gleisanlagen  u.  Spezialwagen  jeder  Art 

in  Normal-  und  Schmalspur  für  Hütten-  und  Walzwerke. 


Neue  hydraulische 
Schmiedepresse 

von  1250  Tonnen  eff.  Prefcdruck,  1000  mm 
Hub  und  3000  mm  lichter  Weite  «wischen 
den  Säulen,  mit  hydraulisch  verschiebbarem 
Prefstisch  von  3700  mm  L&nge  und  der  voll- 
ständigen Steuerung  ist  wegen  Aufnahme 
anderer  Fabrikation  vom  Interessenten  selbst 
sogleich  und  billig  zu  verkaufen. 

Reflektanten  belieben  ihre  Adresse  unter 
C.  7707  an  die  Exped.  d.  Zeitschr.  einzusenden. 


Eisen  und  Kohle. 

Eine  gröfsere  Handelszeitung  sueht 
Fachleute,  welche  Ober  wichtigere 
Vorgänge  auf  dem 

Eisen-  und  Kohlenmarkt 

gut  und  raach  unterrichtet  sind  und 
prompt  berichten  können,  gegen 
gutes  Honorar. 

Oefl.  Fr-Angebote  unter  F.  C.  500 
an  die  Annoncen -Expedition  6.  C. 
Daube  $  Co.  in  Frankfurt  a.  ttl. 

erbeten.  7680 


Vor  kurzem  wurde  kplt: 

Prof.  A.  Ledebur. 

Handbuch  der  Eisenhuttenkunde. 

4.  neubearb.  Aufl. 
3  Bände  gebunden  45,60  Mark. 

Auch  gegen  5  Mark  Monatsrate  durch  7662b 

Hermann  Meusser,  Spezialbuchh.  für  Technol. 

BERLIN  W.  35/42,  Steglitzerstraße  58. 


Silberne  Medaille. 
Geschmiedete 


Hochofenformen, 


Kühlkasten,   Kühlplatten  etc. 
Wal  zen  1  n g*  er, 


Metallfa^ongufs  jeder  Legierung 

liefern  nur  I»  Qualität 

Westfälische  Metallwerke,  Goercke  &  Co., 


Annen  i.  W. 


692» 
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BOGDAN  GISEYIUS 

Lithographische  Anstalt  und  Steindruckerei 

BERLIN  W.  g. 

maschinen%  fiöncn-,  Bergwesen,  Kartographie  und  Architektur. 

Neu  Gisaldruck  n  eu 

Patent  u(«B«U«t  löoi. 

and  billigste  Vervielfältigung  schwarzer  Strichzeichnungen. 
Ersatz  fQr  Lichtpause,  Autographie  und  Photolithographie. 
BttckreibuHg  und  Probedruck»  kosten lot. 


Kommissions-Grofshandlungs-Firma 

allerersten  Ranges 

würde  noch  Vertretungen  für  Österreich -Ungarn  tibernehmen.  — 

Montanistische  Artikel  bevorzugt.  Kapitals -Garantie  in  jeder  Höhe  vorhanden. 
Gefl.  Anträge  unter  R.  P.  2239  an  Haasenstein  &  Vogler,  Wien  I.  7713 

Hütten-Ingenieur! 

Gesucht  wird  sur  Stutze  des  leitenden  Ober -Ingenieurs  eines  Werkes 
in  Österreich  ein  Ingenieur*,  Ende  der  Zwanziger.  Derselbe  muft  vor  allem 
imstande  sein,  den  Martinofen*  Prozeft  selbständig  zu  rühren;  Kenntnis  im  Wala- 
werksbetriebe erwünscht.   Die  Stelle  ist  eventuell  dauernd  und  aussichtSTOll. 

Oefl.  Offerten  mit  Angabe  des  Alters,  des  Bildungsganges  und  der  Gehalts« 
anspräche  unter  O.  P.  7709  an  die  ExpediUon  dieser  Zeitschrift 

GröTsere  Eisengiefserei  wünscht 

Zeichnung 

für  neu  zu  bauenden 
Emaille -Ofen 

sowie  Rezept  und  Betriebsanleitung. 

Es  soll  auf  Guiseisen  einfarbige  und  bunte 
Glasur-Emaille  eingebrannt  werden.  T&gliche 
Leistung  zuerst  200  kg,  ap&tere  Erweiterung 
auf  600  kg  beabsichtigt. 

Angebote  mit  Angabe  von  Referenzen  und 
ausgeführten  Anlagen  erbeten  unter  A.  76h2 
an  die  Expedition  dieser  Zeitschrift. 


Z 


energischer  jüngerer 


ir  Betriebsleitung  einer  Stablglefserei 
Rheinlands  wird  ein  durchaus  erfahrener 


Oiefserei-Ingenieur, 

der  reiche  Erfahrungen  in  der  Stahlfaason- 
gufsbranche  besitzt,  gesucht.  Bewerber  mit 
Praxis  des  Bessemerei-Verfahrens  bevorzugt. 

Offerten  unter  B.  7683  an  die  Expedition 
dieser  Zeitschrift  erbeten. 


Von  einem  grofsen  Stahl-  und  Waliwerk 
wird  ein 

Betriebsingenieur 

für  eis 

Formeisenwalzwerk 

»um  mögliehst  baldigen  Eintritt 

ß  e  h  u  c  h  t 

Herren,  welche  mit  den  Verkaufs-  und  Abnahme  - 
Verhältnissen  vollkommen  vertraut  sind  und  über 
langjährige  Erfahrung  im  Formeisen  -  Walzen  ver- 
fügen, werden  gebeten,  Angebot  mit  Lebenslauf, 
Photographie,  Zeugnisabschriften,  Angabe  der 
Gehaltsansprüche  und  des  Eintrittstermins  unter 
K.  F.  6401  an  Rudolf  Mosse,  Köln,  ein- 


Mah  Ibotriebsleiter 

für  oinc  gröbere  Thomasschlackenatihle  für  An- 
fang 1904  gesucht.  Längere  praktische 
Im  Muliereibetriebe   mit  durchaus  gl 
Auabildung  im  Ma*chinenwesea  einschl. 
lung  elektrischer  Anlagen  Bedingung. 

Bewerbungen  m.  Lebenslauf.  Zeugnisabschriften 
und  Photographie  unter  Nr.  6290  duroh  6.  L. 
A  Co.,  Kein.  7660 


Digitized  by  Google 


15  Dezember  1908. 


J3TAHL  UND  EI8EN." 


Nr.  24 


105 


verwende 
man 


gegen  feuchte  Wände. 


Die  Patent- Falztafeln 

„Kosmos"   

Sofort  trockene  Wandoberflächen.  —  Wirkliche  Austrocknung  der  feuchten  Winde  durch  Luftspülung.  — 
Schutz  gegen  Wirme,  Kälte,  Schall.  —  Ersparnis  an  Brennmaterial.   Seit  Jahren  bewährt 
M nater  m4  Prospekte  »««tOel 


A.  W.  Andernach  in  Beuel  am  Rhein. 


Howaldtswerke  Kiel. 

Maschinenbau,  Schiffbau,  Giefserei  und  Kesselschmiede. 

Maschinenbau  seit  1838.  Arbeiterzahl  3000.  Eisenschiffbau  seit  1865. 

TT! J$Chin««tcilt  für  Schiffs-  und  stationäre  Dampfmaschinen,  als  Kurbelwellen,  Wellen,  Kolbenstangen, 
Pleuelstangen  aus  tieg*!*  ©Äff  SICMtll  -  martiastaM.  Dampfzylmder  in  S»exialei$en  oder  Bronxt.  Zahn- 
räder jeglicher  Art  uud  Gröfse  aus  SiaM-,  €!*«•  Oder  metallflUI».   Steven,  geschmiedet  oder  gegossen. 

Sämtlicher  Facon^uß  für  Lokomotivenfabrikation. 

Dampfkessel  aller  Art  und  Grifte.  —  Schmiedestücke  für  all«  Verwand ungs arten.  7719 
Sämtliche  Teile  werden  roh,  vorgeschroppt  oder  bearbeitet  »*  billigsten  Preisen  berechnet. 
Dampfpumpen  nach  bewährten  Systemen. 


Ein  modernes  Hocholenwerk  Lothi-inRenw  sucht  einen  jüngeren 

Eisenhütten-Ingenieur 

als  BetriebsasNistenten  zu  engagieren.  Herren,  welche  bereits  auf  Hotten- 
werken beschäftigt  waren,  erhalten  den  Vorzog. 

Gell.  Offerten  mit  Zeugnisabschriften  und  Gehaltsansprüchen  erbeten  unter 
S.  76ßö  an  die  Expedition  dieser  Zeitschrift. 

|^ür  die  Bauleitung  eines  neu  zu  errich- 
*■   teuden  mittleren  Martin- Stahlwerkes 


Firmen, 


die  den  Bau 
Stahlwerken 


von  Marti n- 
oder  Stahl- 


gießereien, oder  den  Umbau  derartiger 
Anlagen  beabsichtigen,  empfiehlt  eich  ein 
auf  diesem  Gebiete  sehr  erfahrener 

Ingenieur, 

der  auch  die  Betriebsleitung  übernehmen 
würde.  Suchender  ist  im  Besitze  torzüg- 
lieber  Konstruktionszeichnungen  und  sehr 
guter  Empfehlungen. 

Gefl.  Anfragen  wolle  man  unter  P.  7672 
an  die  Expedition  d.  Zeitschr.  richten. 

l?ür  eine  gröfsere  Maschinenfabrik  mit 
Eisengiefserei  wird  ein  erfahrener 

Betriebsingenieur 

gesucht,  welcher  auch  die  Führung  des 
Kommissionsbuches,  Kalkulation  u.  techn. 
Korrespondenz  mit  zu  erledigen  hätte. 

Offerten  mit  Gehaltsangabe  unter  Chiffre 
F>.  70H8  an  die  Exped.  d.  Zeitschr. 

XXIV.  n 


wird  baldigst  ein  erfahrener 

Ingenieur 

gesucht  mit  der  Aussieht  auf  spatere 
dauernde  Stellung  als  Betriebsassintent. 

Offerten  mit  Angabe  über  seitherige 
Tätigkeit,  GehaltsariBpruche  und  Eintritt 
unter  <S.  XI.  7060  an  die  Expedition 
dieser  Zeitschrift. 


IjMn  gröfseres  Hüttenweik  Deutschlands 
^  sucht  für  den  Bau  und  späteren  Betrieb 
einer  gröfseren 

Kisengiefserei 

einen  erfahrenen 

Ingenieur. 

Offerten  mit  GehalUansprüchen  unter  Beifügung 
von  Zeugnisabschriften  und  Lebenslauf  erbeten 
unter  T.  C.  1803  an  Haasensteiu  &  Vogler, 
A.-G.,  Köln.  7ti&9 
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G-  e  &  u  c  Ii  t 

für  den  Bau  und  Betrieb  eines  Stahlwerks  von  einem  grofsen  Unternehmen  der  Eisen- 
branche ein  theoretisch  und  praktisch  gebildeter,  durchaus  versierter 

Spezial  -  Stahlwerks  -  Ingenieur, 

welcher  über  reiche  Erfahrungen  im  Ban  und  Betrieb  von  Martin- Stahl  werken 

verfügt,  als  Leiter  eines  solchen  bereits  tätig  war  und  mit  allen  bewährten  modernen  Ein- 
richtungen auf  diesem  Gebiete  bestens  vertraut  sein  mufs,  zum  möglichst  sofortigen  Antritt. 

Nur  Meldungen  solcher  Herren,  welche  den  vorstehenden  Anforderungen  durchaus  ent- 
sprechen, mit  Angabe  von  Bildungsgang,  bisheriger  Tätigkeit  und  Stellungen,  Gehaltsansprüchen, 
Antrittstermin  und  unter  Beifügung  von  Lebenslauf,  Zeugnisabschriften  und  Photographie 
unter  J.  C.  7397  an  Rudolf  10886,  Berlin  S.W.,  erbeten.  7e<K> 


Für  ein  gröfseres  Hüttenwerk  im  Königreich  Polen  wird  zur  Überwachung  der 
maschinellen  Anlagen  und  Betriebseinrichtungen  ein 

Maschinen-Ingenieur 

gesucht,  welcher  im  Hüttenraaschinenwesen  eine  längere  erfolgreiche  Praxis  nachweisen 
kann  und  mit  der  Elektroteehnik  vollständig  vertraut  ist.  Kenntnis  der  poln.  Sprache 
sehr  erwünscht.    Eintritt  kann  am  1.  Februar  oder  spätestens  am  1.  April  n.  J.  erfolgen. 

Bewerbungen  unter  Einsendung  von  Gehalteansprüchen,  Curriculum  vita?  und  Zeugnis- 
abschriften unter  Chiffre  L.  M.  7706  an  die  Expedition  dieser  Zeitschrift. 

Greises  Hüttenwerk  im  Hinetterevier  sucht  einen  durchaus  tüchtigen 

Betriebsingenieur 

snr  Unterstützung  des  Betriebschefs  für  die  8tabelsen-  und  Drahtfabrikation. 

Es  haben  nur  Meldungen  von  solchen  Herren  Aussicht  auf  Berücksichtigung, 
welche  nachweislich  mindestens  4-5  Jahre  mit  gutem  Erfolg  in  diesen  Fabrikations, 
zweigen  tätig  waren. 

Offerten  unter  C.  an  die  Expedition  dieser  Zeitschrift. 


II  ^  I  ^|  I  I  ■         l  an  der  Universität  Brüssel  —  auch  fürCheui 

1~  mm  "         ■  B  •  diplomiert,  verheiratet,  der  französisch  und 


für  Bau  and  Betrieb  von  Rohrwalzwerken 
(nahtlose)  sucht  leitende  Stellung  im  In- 
oder  Auslande. 

Offerten  unter1  Nr.  766»  an  die  Expedition 
dieser  Zeitschrift  erbeten. 


an  der  Universität  Brüssel  —  auch  für  Chemie  — , 
diplomiert,  verheiratet,  der  französisch  und  eng- 
lisch spricht,  mit  ausgezeichneten  Empfehlungen 
aus  Belgien,  Frankreich,  Englaud  u.  Nord-Amerika, 
sucht  Engagement  odor  Vertretang  eines  ersten 
deutschen  Hanse«.  Beste  Referenzen  liegen  vor 
über  Leistungen  in  der  chemischen  Praxis  etc. 
Auch  besitzt  Suchender  gründliche  Kenntnisse  in 
der  Konstruktion  der  Automobile. 

Meldungen  erbeten  an  Ingenieur  E.  Lombotte 
s»  Hajbea,  Ardenne  France.  77ö8 


Hütteningenieur,  WCTklDOiStOr 

Luxemburger,  wahrend  4  Jahren  Laboratoriums-  ..  „    .    .      ..  .           .     .  .  n 

,   .        "  mit  racnschulbiloung  und  reicher  Praxis  in  ersten 

Chef,  mit  den  besten  Zeugnissen,  sucht  flr  sofort  Werken  des  In-  und  Auslandes,  mit  Bau,  Reparatur 

Stelle  Im  Laboratorium  oder  Betrieb  im  In-  oder  und  Betrieb  von  Dampfkesseln  U.Dampfmaschinen, 

Amlaade.    Spricht  perfekt  deutsch,  französisch  Berg- u.  Hütten  Werksmaschinen  durohaus  vertraut. 


und  englisch.  sacht  sich  uN  W,  rk.t  ] 

n  * \u*  i  «  ^      ....        Im  In"  °**r  Aualaado  zu  verändern. 

Oefl.  Offerten  unter  Nr.  7731  an  die  Expedition          Offerten  unter  VT.  7710  befördert  die  Expedition 


dieser  Zeitschrift  erbeten.  di.ser  Zeitschrift. 
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Ein  durchaus  gut  bewauderter,  repräsentationsfähiger 

Feuerungs-Techniker 

wird  von  einem  grofsen  Werke  zu  sofortigem  Antritt  gesucht. 

Bewerber  mit  nur  Prima-Referenzen  wollen  ihr  Angebot  unter  I).  N.  454  an 
Rudolf  Wusse,  Dresden,  einsenden.  7714 


Sehr  erfolgreicher,  gr.  Initiative  besitzender,  administr.  gewandter,  akadem.  gebildeter 

Stahl-  und  Walzwerks- Direktor 

integern  Charakters,  mit  Kenntnissen  im  Hochofen-  und  Gießereibetriebe,  mit  neuesten  Ein- 
richtungen vertraut,  seit  25  Jahren  im  Betriebe  an  größeren  von  ihm  um-  bezw.  neugebauten 
Werken,  sucht  bei  vorzüglichen  Referenzen  Stellung,  auch  im  Auslande. 

Geil.  Angebote  bei  Diskretion  unter  W.  7601  an  die  Expedition  d.  Zeitschr.  erbeten. 


Ingenieur 

mit  vollständiger  akademiscber  Ausbildung 
(Leoben),  öjähriger  Praxis  im  Betrieb  und 
Konstruktion*  -  Bureau ,  die  letzten  2  Jahre 
in  Amerika,  sucht  Stellung  als  Betriebs- 
Assistent  in  Hüttenwerk. 

Gefl.  Offerten  unter  T.  Nr.  7654  an  die 
Expedition  dieser  Zeitschrift  erbeten. 

Betriebs  -  Ingenieur, 

Akademiker,  Anfang  80er  Jahre,  verheiratet,  in 
ungekftndigter  Stellung,  z.  Z.  Leiter  eines  grofsercn 
Stahl-  und  Hammerwerkes,  mit  der  Herstellung 
von  Werkzeugstahl  im  Martinofen,  Tiegelstahl, 
Werkzeugstahl  für  Schnellbetrieb,  Puddelstahl 
und  Zementstahl  vertraut,  flotter  Analytiker, 
bestens  empfohlen,  wünscht  sich  in  verändern. 

Gefl.  Offerten  unter  0.  7A67  an  die  Expedition 
dieser  Zeitschrift  erbeten. 

F  f1t4  AM  ei,"'s  gr°ß*en  österreichisch. 
llRI  I  KP  Kein  blech  Walzwerkes, 

■  1  w  ■  erfahren  j „  ,|,,r  Erzeugung 
aller  Fein-  und  Spezialbleche,  sowie  Grob- 
bleche, mit  reichen  Erfahrungen  im  Bau 
von  YValzenstrafsen  und  Öfen,  wünscht 
sieh  in  ähnlicher  Stellung  zu  verändern. 

Gefl.  Offerten  unter  O.  B.  767H  an 
die  Expedition  dieser  Zeitschrift. 


Hütten-Ingenieur! 

Akademiker,  29  Jahre  alt,  evangel.,  in 
Deutschland,  Belgien  und  Nord- Amerika 
auf  gröfsten  Werken  in  Anstellung  gewesen, 
durchaus  selbständig  im  Bau  von  Hütlen- 
ma«chinen  und  Walzwerken,  reprasentaüous- 
fähig,  französisch  und  englisch  sprechend, 
gewandter  Korrespondent,  wünscht  sich 
zu  verändern  als  Assistent  oder 
für  die  I-teiHt». 

Zeugnisse  und  Referenzen.  —  Antritt' 
1.  Januar  1904  oder  später. 

Gefl  Offerten  unter  Nr.  7716  an  die 
Expedition  dieser  Zeitschrift. 


auts-fourneoux 


Ingjfönieiu*  speeialiste,  dix  annees 
pratiqne  construetion  et  fabrication, 
bonns  references  cherehe  position  stable 
ä  l'etranger:  e'crire  K.  7730  au 
bureau  de  Stahl  und  Eisen  ä  Düsseldorf. 

Ein  deutscher  Walzwerker, 

mehrere  Jahre  in  Rufsland,  mit  der  Herstellung  von 
Orob-,  Peinblech  u.  Profileisen  theoret.u.  prakt.  oip- 
gearbeitet,  sucht  anderweitige  Stellung.  Vertraut 
mit  dem  Umbau  von  Walzwerken.  Kautionsfähig. 
Beste  Zeugnisse  Ober  langjahr.  Dienstzeit  u.  Empf. 

Gefl.  Offerten  unter  „M.  H.  L.  488"  an  die  Zentral- 
Annoncen -Expedition  L.  6  E.  Metxl  k  Co,,  Moskau 
(Kufsland),  erbeten.  7ö76 


Digitized  by  Google 


108 


Mr.  24 


„STAHL  UND  EIBEN.' 


15.  Dezember  1903. 


Betriebsdirektor 

mit  26  Jahren  Praxis  und  besonders  reichen  Erfahrungen  und  Erfolgen  im  Bau  und 
Betrieb  ron  Vartlnstahlwerken,  sucht  baldmöglichst  andere  Stellung. 
Gute  Referenzen  »ur  Verfügung. 

Gell.  Angebote  unter  S.  TTiÜ  an  die  Expedition  dieser  Zeitschrift  erbeten. 


RöhrßnoißssßrßM^Ä 


oder  später  Stellun 


otiv 


vorzugl.  Konstruktionszeichnungen 

guter  Empfehl.,  sucht  zum  1.  Jan.  1904 
:n  unter  R.  7718  an  die  Expedition  d.  Zeitschr. 


Vertretungen. 


Ein  Junger  Kaufmann,  Besitzer  von  Immobilien 
in  Warschau,  socbt,  gestützt  auf  primH  Referenzen, 
Vertretungen  für  Polen  und  Rnfsland  von  soliden 
und  leistungsfähigen  Firmen  in  techn.  Artikeln 
und  Materialien  für  Zuckerfabriken.  Eisenbahnen, 
metallurgische  u.  Eisen-Werke  sowie  das  Baufach. 
Qefl.  Offerten  sub  „Agentnr  46"  an  die  Zentr.-Ann.- 
Exped.  L.Ä  E.  Metzl  &  Co.,  Warschau,  erbeten.   7717  I 

— — — — — — ^—  Schweifsofen  mit  Gene- 
ratorgas, sowie  Herstellung  stumpf-  und  patent- 
geschweifster  Röhren  aller  Art  erfahren,  «nebt 
Stellung.  Offerten  unter  Nr.  7671  an  die  Expedition 
dieser  Zeitschrift. 


„Stahl  und  Eisen" 

Zeitschrift  des  Vereins  deutscher  EiseohütteoleoU 
Jahrgang  1896 

■ 

in  kaufen  gesucht 

August  Bagel,  Dusseldorf. 


Weiches  und  hartes  Flufseisen 
als  Konstruktionsmaterial. 

Von  F.  R.  Eichhoff. 

=  Mit  5  Tafeln.  = 


Sonderabdruck  aus  „Stahl  und  Eisen*', 

1903  No.  8. 

Preis;  2  Mark  50  Pfg. 


m 

i.  Eisen",  Düsseldorf. 
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Nr.  24.  10» 


C 

"3 

CO 

■ 

E 


Feuerfeste  Produkte 

für  höchste  Anforderungen. 

Silica-Steine,  Ghamotte-Steine 

Marke       l-^^fej^^j^^jTlf  mit 
Mi«        IfSPiS  ;  -f 1       bis  45  •/. 

Tonerde. 


CD 


IDAWERK 


Seger- Kegel 
35-3B. 

Crefeld-Linn  a.  Rh. 


0) 

■Mi  • 

3 


CO 

Cl> 


Telegraphische  Adresse:  IDAWERK  CREFELD. 


7406 


In  meinem  Commissions-Verlage  ist  erschienen: 


9s 


al)rbud)  für  das 

£isenl)üttentveöenJ 

(Ergänzung  zu  „Stahl  und  Eisen".)  • 

Ein  Bericht  über  die  Fortschritte  auf  allen  Gebieten  des  Eisen- 
hüttenwesens im  Jahre  1901. 


Im  Auftrage  des  Vereins  deutscher 


//.  yahrgang. 


30  Bogen  grols  8 0  mit  vielen  Abbildungen,  in  ganz  Leinen  gebunden, 

Preis:  10  Mark. 

Düsseldorf. 


bearbeitet  von  Otto  Vogel. 

August  Bagel.  % 
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Theisens  Patent 

Centrifugal-Cegenstrom- 
Casreinipngs-Verfahren. 

Durch  Anwendung  eines  Spiral  -  Centrifugal  -  Gegenstroms  zwischen 
Gas  und  Wasch-  oder  Absorptionsflüssigkeit  ist  die  Construction  ver- 
einfacht und  das  Verfahren  wesentlich  leistungsfähiger,  und  der  Kraft- 
verbrauch vermindert.  Garantie  für  absolute  Reinheit,  Kühlung  und 
Troeknung  der  Gase  bei  selbstthätiger  Reinigung  des  Apparates.  Leichte 
Anpassung  für  die  verschiedensten  Verhältnisse. 

7W        Eduard  Theisen,  München,  siebertstr. Hr. & 


Vereinigte  Ghamottef  abriken 

vorm.  C.  KQlmiZj  6.  m.  b.  H. 

Stammfabrik:  Saarail  (Preuls.  Schlesien),  gegründet  1850. 

Filialfabriken: 

Markt -Redwitz  (Bayern).      Halbstadt  (Nordböhmen). 

Auf  zahlreichen  Ausstellungen  prämiiert. 

Feuorrt>Mte  Produkte  jeglicher  Art;  Chamotte-  und  Dinav 
Htaine.  bochbatiscbe  (Harke  XX)  und  hothtaura  Stein«;  feuerfeste  Tone.  Feuer- 
fette  ImoU ©rwtelne  bis  tu  0,8  spex.  6ew„  z.  B.  i 

Fnoenmtelna,    H«»  to  rt  *tu . 

AumkÜmmc  und  Stöpsel» 
Chamot  t  et  letrel. 

Hpezlalmarken  flr  Hochöfen,  Wlnderhltrer,  KokB«fea. 

Häuref^tc  Wtolne  aller  Art. 

Vollattändlflre  Zuntellunij  mmtlloher  Ofoa-  und 
FeuorunfTM-  Anlairen  der  Hatten-,  Gm-  und  chemischen  Industrie. 

In  «blgen  MpesüUiUten  geübte  Mauror  werden  gestellt. 
Jährliche  Leittungtfähigktit  100  Millionen  KHogr.  geformter  teuerfetter  Produkte. 

Verladung  auf  eigenen  Bahnpeleisen  in  Saara«,  Preufs.  Schlesien,  in  Halbste«!  i.  Böhmen 

und  Markt  Retfwttz  i.  Bayern,  oder  tu  Wasser  ah  Breslau  7698 

^—  Telegramm -Adresse:  „Feuerfest"  Saarau. 

Beschäftigen  znr  Zeit  circa  lOOO  Arbeiter. 


2 


2 

1 
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Mannheimer  Maschinenfabrik 


Hohr  &  Federbaff 


^  MANNHEIM. 


Kräne,  Aufzüge  und  Hebezeuge 

modernster  Konstruktion  In  jeder  Betriebsart. 


Laufkräne  für  Hand-  und  elektrischen  Betrieb. 


Waagen  — - 

jeder  Konstruktion. 

Waggon-Waagen 

ohne  Geleisunterbrechung  nach  unserer  neuesten  ges.  geschützten 
Konstruktion  mit  Sehnellentlastung  und  Auffahrt  Vorrichtung. 

Rootsgebläse,  Schiniedeherde  und  Feldschmieden. 

Vertreter  für  Rheinland  und  Westfalen:  6899d 

M.  Koyeinann,  Zivilingenieur,  Düsseldorf,  Charlottenstrafse  112. 


„STAHL  UND  EISEN." 


15.  Dezember  1903 


Adolf  Bleichen  &  Co. 

Leipzig-Gohlis  56. 


Ucrtreter  in  Deutschland: 


Ingenieur  Heinr.  Macco,  Siegen. 
Civ.-Ing.  Julius  Buch,  Longeville-Metz. 


Bergstein  &  Co.,  Beuthen  0. -Sohlesien. 
Ingenieur  H.  von  Hössle.  München. 


10  goldene  Medaillen  und  erste  Preise.  —  50  Patente. 

Letzte  Auszeichnungen: 

Dresden  mi-.  Goldene  Medaille.  —  flüssig  mit  Goldene  Medaille. 

Jk.  bteiluug-  E. 

Elektr.  Hängebahnen 


System  „Bleichert 


£6 


zum  Transport  von 
Massen-  und  Stückgütern 
jeder  Art  und  Gröfse 

in  Bergwerks- 
und Huttenbetrieben. 
Fabrikanlagen, 
Gasanstalten, 
Zuckerfabriken, 
landwirtsch.  Betrieben, 
Lagerräumen, 
Werk-  und  Lager- 
plätzen. 


Vollständig 
automatischer  Betrieb. 


Geringe  Anlage- 
und  Unterhaltungskosten. 


ökonomischer  Betrieb. 


Diese  Hängebahnen 
können  auf  längere  und 
kürzere  Strecken 
ausgeführt  werden. 


Drahtseilbahnen. 

31jährige  Erfahrungen. 

Verladevorrichtungen 

Krane  aller  Art. 


Kommission*- Verlag,  Druck  und  Expedition  von  A.  Bagel  in  Dusteldorl. 
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Schiffbaumaterial  (Grob-,  Fein-.  Riffel-  Bleche,  Winkel,  Träger  etc.)  -  Schienen 

Flufsstabeisen  -  Bandeisen  -  Stabeisen  (gezogenes)  -  ßielserei-Roheisen 
Röhren  (gegossen,  gewalzt,  gezogen)  -  Maschinen  -  Drahtseile    Anker  -  Ketten 


für 


die  Niederlande. 


Eine  junge  energische  Agentur- Firma,  die  sich  ausschliesslich  mit  der  Eisen-  und 
Stahlbranche  in  Holland  befalst,  sucht  in  obenstehenden  Artikeln  weitere  Vertretungen 
allererster  eingeführter  Werke  und  Firmen  für  genanntes  Land  und  seine  Kolonien. 
Sie  ist  bei  den  Grossisten,  Exporteuren  und  Verbrauchern  des  Landes  ganz  vorzüglich 
bekannt,  hat  bezüglich  der  Neueinführung  von  Werken  gute  Erfolge  aufzuweisen 
und  reflektiert  besonders  auf  Vertretung  eines  leistungsfähigen  Walzwerkes,  das 
Schiffbaumaterial,  Schienen  und  nußeisen  herstellt. 

Die  Firma  ist  sachkundig  geleitet,  kann  Bankkredit  erölfnen  oder  das  Delcredere 
für  die  Kundschaft  übernehmen  und  verfügt  über  allererste  Referenzen  vofi  Hütten- 
werken, Fabriken  und  Banken. 

Gert.  Anerbieten  an  die  Expedition  dieser  Zeitschrift  unter  R.  7539. 


Einbanddecken  zu  „Stahl  und  Eisen0 

für  alle  Jahrgänge 

liefert  in  geschmackvoller  Ausführung  zu  Ji  8,— 
pro  Jahrgang  franco  per  Post  nach  Deutschland 
und  Oesterreich-Ungarn  die  Verlagsbuchhandlung 

August  Bagel,  Düsseldorf. 


Lenders  &  Co.,  Rotterdam 


 Spediteure,  ex;»  
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Werkzeug  -  Gussstahl  -  Fabrik 


von 


Fabrikzeichen 

7120 

(  «Yerkzeugstahl 
Einzige    I  feinst.  QuaL  für 
SpeeiaJItät:  |  alle  vorkomm. 

1  Werkzeuge 


Felix  Bischoff 

m  DUISBURG  a.  Rh. 


Silberstabl, 

mathematisch 
genau 

gezogen. 


Wolframstahl 

z.  Bearbeiten  v. 
Hartguss  und 
für  Magnete. 


Diamantstahl. 

naturharter 

Stahl. 


Fabrikzeichen. 


Fert.  Scheeree- 
msssar  für 

Backen-  u.Cir- 
cular-Scheeren. 


Special  -  Schnelldrehstahl  { 


zum  Bearbeiten  von  Flestelsen,  weichem  Stahl  ttc.  bei 
hoher  Schnittgeschwindigkeit  und  grossem  Vorschub. 


^>  ^     1^  ^     ^  ^  ^ 
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Hütten-Technisches  Bureau 

FRITZ  W.  LÜRMANN,  Dring,  h.  c. 

vorm.  Hütten-Direktor 
Inhaber  der  grofsen,  goldenen  Staatsmedaille  seit  dem  9.  Januar  1889 

früher  OSNABRÜCK,  jetzt  BERLIN 

W.  64.   Unter  den  Linden  16. 

H.  Begutachtung  u.  Berechnung  des  Wertes  und  der  €rtragsfabigkett 
vorhandener  oder  zu  errichtender  Mutten'  und  verwandter  Werke. 

B.  Lieferung  von  .Hrbeltszeicbnungen  für  Uni'  und  neubauten  aller 
Celle  von  Hüttenwerken.  : 

Zeugnisse  und  Referenzen 

über  ausgeführte  Hütten-Anlagen  stehen  in  grofser  Anzahl  zur  Verfügung. 


tibSO 


Telegramm -Adresse:  Eisenliirmann  Berlin. 

  Telephon  Amt  I  No.  6541.   


• ,  ^    ,    ^  ^  ^       ^      .^u,  '^k'  --^u-  , 
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einrieb  Remy 

Hagen  in  Westfalen 

Gufsstahlfabrik 

<4f  Gegründet  1856  "-]£>- 


Schutx-  HR  Marke. 


Schutz-  HR  Markt 


liefert: 


Wolfram -Special  stahl 

für  Magnete,  sowie  für  Werkzeuge  zum  Abdrehen  harter  Metalle 

■  WerkzeugstabI 


«874 


ans  Schwedischem  Dannemora- Elsen  hergestellt 

 •          i  i 


Digitized  by  Google 


T  / 


.....  . 


Digitized  by 


Google 


Digitized  by 


